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Прокатка пистовЪ ВЪ 1615 Г. 

Прокатные валки начала 17-го сто- 
лия 

Прокатка въ валкахъ . 

Валки слишкомъ малаго д1аметра 

Валки достаточнаго д1аметра 

Станина 

Прокатные валки и муфты | 

Типы передаточныхъ зубчатокт, . 

УравновЪъ шене верхняго валка помо- 
щью противовЪеа 

Уравновъшене валка гидравличе- 
скимъ цилиндромъ 5 

Реверсивные валки. . 

Реверсивные валки завода Зевше & 
Край въ ЭссенЪ | 

Валки тр!о 

Станина для валковъ тр10 | 

Валки тр1о со свободнымъ среднимъ 
валкомъЪ . ие жа 


СтР. 
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Х. ПЕРЕЧЕНЬ ИЛЛЮСТРАЦИЙ. 


Четырехвалковая система 

Ручьи открытый и закрытый . 

Калибровка валковъ на тавровое же- 
л330 

Калибровка валковъ на двутавровое 
желЪ зо в в в 

Прокатка рельса. . 

Прокатная печь 

Колодецъ Джерса я 

Калибровка на квадратное желЪзо 

Калибровка на полосовое желЪзо 

Ступевчатые валки 

Калибры на катанную проволоку 

Универсальный станъ Дэлена 

Универсальный станъ Сакса 

Прокатные станы Вебера 

Отливка броневой болванки 

Бронепрокатный станъ р ВУ 
ЭссенЪ. 

Прокатка броневой плиты на стале- 

_литейномъ заводЪ врупиа въ 9с- 

сенз 

Схемы становъ для прокатки бан- 
дажей. * . ох 

Прокатка пемеховаго` желЪъза в 

Фигурныя полосы С. Мапи 46 & Со. 
въ КалькЪ . 

Фигурныя полосы С. Маппз а & 
Со. въ Калькзв. 


Способъ приготовлен1я корытообраз- | 


наго желЪза 

Приготовлене волнистаго жел ъза. 

Прокатка листовъ сложной профили 

Непрерывно вращаюцщеся валки для 
приготовлен я а ая сор- 
ТОВЪ 

Перюдически вращающеся валки 
для приготовлевя Зорин 
сортовъ ео ПЕ: 

Прокатка клинковъ . 

Прокатка по плиткБ . . 

Обжимка трубъ на эксцентренно об. 
точенныхъ валкахъ 

Домна тысячу лЪтъ тому назадъ 

Чугунная доска 1571 г. . 

Вагранка . | в 23 

Вагранка, Кригара 

Вагранка Герберца . 

Ручной ковшьъ, 

Ковигь съ червячной передачей . 

Переносная китайская плавильная 
цечь 

Тигель, подвъшенный на кранъ . 

Тигельная печь 


Американская газовая плавильная. 


печь . | 

Американская плавильная `мастер- 
ская 

Изготовлен!е тиглей. 

Печь Ша. 

Цечь Ша, подвъшенная на кранЪ 

Печи Ваззе & зе]уе въ Алтона 

Литейная форма для длинныхъ брусь- 
евв . 

СмЪъшивательная машина Для формо 

_вочной массы. ыы га 
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Сушка формы . 

Сушило 

Почвенная формовка 

Инструменты для формовки. 

Формовка въ опокахъ. . 

Литейная ооеВоНииовВ Ию 
Штеркраде 

Трамбовки | 

Шишечные ящики 


ВЪ 


’Формовка ролика. 


Литье въ тройной опокЪ . 
Шишка для трубъ 
Фоурмовочная 

Жеребейки 


‚ Шаблонная формовка 


Формовка колокола. 

Формовка винта 

Судовой винтъ. 

Формовка шкива. 

Машина для формовки зубчатыхъ 
_ колесъ оао 
Ложныя опоки. 

Модельныя доски. 

Отливка помощью. модельной доски 


’ Формовочный прессъ 


Машина для массовой формовки мел- 
кихъ изДЪий . 


_ Верхый ящикъ съ модельной доской, 


‘готовая штука, части ящика . 
Машина для подъема модельной доски 
Формовочная машина Гритцнера. 
Вращающ1еся барабаны в = 
Пескоструйный приборъ 
Пескоструйный. приборъ 
Пескоструйный приборъ . . 

Нланъ американской иеоИНОЙ 


Чугунолитейная Вестингоуза у Питс- | 


бу`рга 
Внутренн!й видь чугунолитейвой 
Вестингоуза 


Стальное литье на завод 'Горнаго | 


общества въ. Ремцптейд а 
Ахтерштевень литой стали для бро- 
неносца 


_ Приготовлеще формовочнаго песка 
на заводЪ бр. Зульцеръ ВЪ Вин- 


тертурЪ 


| Формовочная для небольшихъ ИД. | 
| ли на заводЪ бр. Зульцеръ въ 


ВинтертурЪ . . 
Большая формовочная на заводь бр. 
Зульцеръ въ Винтертурз 


Формовка шаблонами на завод бр. 


Зульцеръ въ Винтертурз. . 
Массовая формовка на заводЪ бр. 
Зульцеръ въ Винтертуръ 


формовка большого парового ци- 


линдра на заводВ ор. Зульцеръ 
въ ВинтертурЪ 


_ Чистка отливокъ. нескоструйными 


приборами на заводЪ бр. Зуль- 
церъ въ Винтертурз . 

Большой шатунъ. | 

Элементы машины 


Древн.йшая мащина — `добываню 


огня ван 


ПЕРЕЧЕНЬ ИЛЛЮСТРАЦИЙ. 


Тоганнъ Борзигъ , 


Машина для почтоваго. парохода | 


„Казег Ннеадтсй“ | 
Машина броненосца „Ваусги“ 
Фердинандъ Шихау 


Чеканка котловЪъ помощью ‘сжатаго. 


воздуха 


Рулевая рама литой стали ‚для бро- 


неносца . 

Прим5нене приборовъ на сжатомъ 

` ВвоздУухВ подДъЪ водой а 

Большая литейная бр. Зульцеръ. в 
ВинтертурзВ. 

ВнЪшяй видъ сверлильнаго. станка 
Е. Кариат во ФранкфуртЪ- на- 
МайнЪ. 

Сверлен!е флянцевъ | парового ци: 
_линдра 


Внутренность машиностроительнато | 
завода (МоШог & 00. въ Гей- 


дельбергЪ} . 
Машиностроительное отдЪлен!е за, 
вода Пи1зроггег Мазетепъал- 
Асйеп-@езе];с ва | 
Токарная машиностроительнаго за- 
вода Югп$ф Зе езз вЪ Дюссель- 
_ Дор. 
Токарный станокъ американскаго 
типа. 
Переносный сверлильный ‘станокъ 
системы КобоШзев . 


Универсальный фрезерный станокъ. 


Етг1збег & Воззтави въ БерлинЪ. 
Вертикальный фрезерный станокъ 
Гидравлическая клепалка . 
Патронный станокъ, приводимый въ 

движен!е. электромоторомъ . 
Фердинандъ Редтенбахеръ 
Карлъ Кармаршъ. 

Густавъ Цейнеръ. 
Францъ Рело .. .. 


Даграмма втяня углерода. на свой- 


ства стали 
Клещи . 
Дамаскъ 
Муфельная печь и открытый горнъ 
для закалки ие 
Газовая муфельная печь. 
Нечь съ калильной трубой . 
Металлическая ванна . | 
Щипцы для захвата напилковъ при 
закалкЪ ен в 
Закалочныя трещины 
Пустотълый болтъ | 
ПустотЪлый болтъ на ‚стержиь 
Изгибан!е напилка. | 
Американский ящикъ для закалки. 
Правильный молотокъ. . 
Американская печь для отжига, | 
Печь для закалки . . в д 
Прискобленныя доски... . 
Сварка наковальни . 
Сварка въ притыкъ. .о 
Сварка съ предварительнымь оса- 
живанемъ в сю мо 
Вклепыване. 
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Заготовка для сварки, 

Сложная сварка 

Насталиване 

Паяльникъ 

молотообраз- 

НЫЙ. 

Газовый паяльникъ, острый 

Пневматический паяльникъ. 

Слесарная поковка на наковальнф . 

Английске молотки . 

Молотъ и наковальня для пронавод- 
ства напилковЪъ | к 

Молотовая обойма 

Кулакъ молота ., 

Дъйстве отбоя. | 

Хвостовой молотъ съ балочнымь от 

_ боемъ . 

Молотъ Брадлея 

Шведеюй молотъ. 

Цодъемный молоть . 

Качаюнийея молотъь. 

Качаюпийея молотъ. 

Китайсвый молотъ . 

Качающийся молотъ. 

Ременной молотъ . 

Молотъ Коха 

Подъемная часть ременного молота. 


Паро-ременной молотъ _Вееве $. 


агорз . | 
Кривошипный механизм ъ Ба 
Эластичный кривошипный меха- 
НизмМъЪ . ха 


Воздушный Молотъ о. 

Пружинный молотъ. . ‚... 

Системы воздушныхъ молотовъ . 

Воздушный молотъ Арнса 

Воздушный молотъ Вёев6. & Стовз . 

Воздушный молотъ Вёере & Огойз$ . 

Труба для передачи помощью сжа- 
таго воздуха 5000 силъ, рудникъ 
Спаршм въ С%верной АмерикЪ 

Нневматическое сверло у 

ВнъЪшний — видъЪ пневматическаго 
сверла. 

РазрЪзъ пневматическаго ударника 

Пневматическй ударникъ гы 

Лезв1я къ ударнику 

Отковка клещей 

Подкова для больныхъ лошадей . 

Изготовлен!1е подковы. 

Эмальировочная печь . 

Эмальировочная печь . 

Лужен1е 

Вращающаяся 
ными щетинами . 

Изготовлен1е листовъ о въ началф 
шестнадцатаго столЪт!я 

Ножницы для вырфзаня отверезй . 

Ножницы . а в. ва 

Ножницы Гюбнера 

Рычажныя ножницы. 

Рамныя ножницы 

Круговыя ножницы . 

Рычажныя ножницы. 

Пробивной комаръ . 

Загибная машина. 


щетка ‘съ перемья- 


ХИ 


Загибка краевъ . . .. 

Загибка краевъ сосудовъ 

Загибка цилиндровъ 

Загибка конусовЪъ 

Соединене краевъ листовъ 

Фальцовальная машина 

Загибка краевъ сосудовъ 

Зафальцовка проволоки 

Волнистое днище. а 

Соединене Е печного ко- 
лъна Е 

Образоваше гзымса (карнизика). 

Фальцовка днища ь 

Двойной фальцъ 

Машина для фальцовки трубъ. 

РЪзальный станокъ. 

Прессъ съ кривошипной передачей. 

ПШтамповка горшка. 

Изготовлене колесъ безъ птва. 

Вытяжка сосуда 

Давильный прессъ 

Большой давильный прессъ | 

Схема дЪйствья давильнаго пресса. 

Вытяжка на токарномъ станкЪ 

Металлодавильное дЪло на токар- 
номъ станкь г №2 

Вытяжка на цЪълой модели 

Выдавливан!е 

Сложная разъемная модель. 

Инструменты слесарнаго дЪла. 

Пробитый листъ г о 

Барабанное сито 

МЪдная плита съ коническими. ды- 
рами . 

Ровная пробитая плита 

Пробитая плита съ вдавленностями. 

Плита съ вдавленностями 

_ЦЪльнорЪшетчатое желВзо 

РЪзная ръшетка 

Машина для изготовлешя пльпорь: 
шетчатаго желЪза 

Щипцы изъ листового желЪза, 

Острогубцы изъ листового желЪза 

Часть супорта токарнаго станка. 

Роликъ, выпрессованный изъ лието- 
ваго жел$за 

Ременной шкивъ, штампованный изъ 
желЪзнаго листа. 

Штампованный ременной КИВЪ. 

Рама коночнаго вагона, штампован- 
ная изъ лиета я 

Пробитый листъ на перья 

Выбивка заготовокъ на перья. 

Выбивка клейма фирмы ` 

Изготовлее стального пера 

Прокатка стального листа 

Пробивка пера. 

Шлифовка перьевъ 

Накаливан1е перьевъ передъ закал- 
кой. . осел 

Клепаный панцырь 

Шпульки для проволоки. 

Проволочно-ткаций станокъ. 

Изгибан1е проволоки 

Продавливане проволоки 

Проволочная р5шетка . 


ПЕРЕЧЕНЬ ИЛЛЮСТРАШЙ. 


Волнистая рЪшетка . 

Трехъугольное плетенье 

Четырехъугольное плетенье. 

Шестиугольныя ячейки 

Плоскоспиральное плетенье. 

Цилиндрически спиральное плетенье 

Навивки спиралей 

Шпулька . | 

Проволочныя издъя | 

Закр плен!е пробки проволокой . 

Рабочй залъ проволочно- ткацкой 
фабрики К. Н. Бей тза$ въ Медег- 
[апизфей . ре | 

Проволочные ремни. 

Колючая проволока. 

Рабочий залъ механическаго завода 
Мате41е & Со. въ ах 

Выпрямлен1е проволоки 

ОбрЪзка въ ручную. 

Выпрямлен!е роликами 

ОбрЪзная машина съ выпрямите- 
ЛЯМИ ое та а 

Роликъ. | 

Роликовая вилка. 

Обкатка иголъ. 


‚Заточка иголь . 


заточка концовъ и ИГОЛЪ т 

Шлифовка средней части иголъ. 

Видъ рабочей части машины для 
шлифовки иголъ. 

Машина для шлифовки ИГОЛЬ. 

Штамповка иголъ . 

Машина для пробивки ИГОЛЪ ВЪ руч- 
ную. . ых 

Приводный молотъ 

Штамповочная машина 


Первая штамповочная машина со. 


своимъ изобрВтателемъ 
Схема современной шШтаМПОВОЧНОЙ 
машины 
Машина для пробивки. дыръ 
Машина для пробивки дыръ 
ПродЪтыя иглы | 
Клещи для шлифовки  ОлОвОКЪ 
Правка иголъ | | 
Барабанъ для отпуска. ИИРОЛЪ | 
Встряска иголъ Е 
Пакетъ иголъь 
Ролльный станъ ... 
Ролль 
Лотокъ. 
Кантоване иголЪ. 
Полировочная машина. 
Сверлене иголъь и 
Отпускъ головныхъ шпилекъ . 
Заостриван1е головныхъ шпилекъ 


Положен1е остий на точильномъ 
камн$. .... 

Машина для заостреныя головныхъ 
шпилекъ . 


Выгибаше головныхъ шпилекъ прес- 


совашемъ. 
Выгибан1е головныхъ шшпилекъ про- 
каткой. Бы в ш 
Сгибан1е шпилекъ 
Выгибан!е ударомъ. 


ПЕРЕЧБНЬ ИЛЛЮСТРАЦИИ. 


Заострен1е вязальной спицы 

Просверливан!е иголъ. 

Универсальный станокъ для була- 
вОКЪ аж 

Шлифовае булавокъ 

Гвоздильня въ 16 стол ми по о5 
Аттап 

Оттягиван1е оетря : 

Обварка ........ 

Подкладки .... . . 

Горнъ для нагр$ва. . . 

Двойная ковка 

Машинный гвоздь 

Изготовлен1е гвоздей изъ круглой 
проволоки... . . . ка 

Обжимка головки. . . 

Образовае головки 

Образован шарового выступа на 
стержнЪ 

Изготовлен!е головки лалуннаго кор- 
сетнаго стержня. 

Прокатной станъ на гвозди спереди 
и сбоку в 

Прокатанный гвоздь 

Заостриван!е костыля прокаткой 

Мантинное изготовлене костыля . 

Костыли 

Прокатка, гвоздей | 

Современные подковные гвозди 

Подковные гвозди Е 

Различные ръЪзные гвозди... . 

Американсме рЪзные гвозди 

Прокатка нроволоки 

Встряхиваяе проволоки 

Изготовлен1е волочильной доски . 

Волочильный станъ. 

Бочка для отжига 

Машина Вефё2 для чистки проволоки 


Машина ВесКке для чистки проволоки. 


Прокатной станъ Вацзеп для прово- 

Локи о 

Первый натяжной станокъ 

Вращаюпийся натяжной станокъ 

Гвоздильная машина Восег’а 

Машина для изготовлен1я проволоч- 
ныхь гвоздей Мате е & Со. 
ВИДЪ | 

Машина для изгодовленя проволоч- 
ныхъ гвоздей Ма] те@е & Со.. 
разрЪзъ 

ЦЩеки для изготовления гвоздей . 

Сапожные гвозди. 

Машина для изготовлен1я обойныхъ 
гвоздей 

Различныя стад1и изтотовлен!я `обой- 
‘наго гвоздя | 

Ввинчивающ1йся крюкъ 

Ковка головки болта 

Наварка головки болта 


Винтовой прессъ съ приводомъ из. 


колесъ трешя 
Штамновка головки 
Прессъ Винцента | 
Револьверный преесъ для закленокъ 
ОбрЪзка заусенцевъ 
Машина для отковки гаскъ 


Стр. 


185 
189 


190 
191 


Насадка шайбы 
‚ Китайсмй наборъ 


Ковка гаекъ . . .. гы а 
Сварка гаекъ....... Е 
Кантован1е гайки .... .. 
Вильгельмъ Функе. ..... 


‚Гаечный пресеъ. ... 


Машипа для а мы гаекъ . 

Гребенки . ги юз 

НарЪзка метчика бе а а 

НавЪзка р$зцомъ ....... 

Винтовальная доска .... .. 

Небольцце клуппы | 

Небольшие клуппы 

Старая и новая форма плашки 

Обыкновенный клуппЪъ 

Однобоюмй клуппъ ... .. 

Газовый клуппъ. . 

Клуппъ Винтергоффа 

Клупипъ Гальбаха 

Клуппъ Викторля | 

Клунпъ для нарВзки метчиковъ . 

Винторззный станокъ ры 
въ ДюссельдорфЪ . 

ВинторЪзный станокъ „Викторя“ 

Метчики въ разрЪзЪ 

Метчики . Е 

Метчикъ Берга 

Поворотные рычаги. 

1Мпиндель патроннаго станка . 

ВинторЪзный станокъ . 

ВинторЪзный станокъ . 

Нереводъ колесъ ый винторЪз- 
наго станка 

Переводъ колесъ токарно- винтор%з- 
наго станка Е Е 

Р%Ъзецъ 

Фрезировка, Винтовой нарЪзки 

Станокъ для фрезировки винтовъ 

Нижшй штампъ для ковки винтовъ 

Фрезировка винта | 

Пробочники: &а свернутый, Ъ кова- 
ный, с фрезированный 

Станокъ для прокатки 

Станокъ для прокатки винтовъ Газен- 
клевера. 

Валки для прокатки ВИНТОВ | 

Станокъ для изготовлен1я винтовъ 
для дерева, 

Головка станка для изготовлен!я вин- 
товъ для дерева. 

Подвижной зажим. 

Фрезировка винта для дерева, 

Различные типы наэЪзокъ . 

Тюсифъ Витвортъ. г 

Системы нарЪзки винтовъь 

Фабрика Генкеля въ ЗолингенЪ . 

Итальянеке ножи 

Ножъ для разрЪзан1я кушаншй 

Столовый ножь 

Ножъ для рыбы 

Насталиван]е 


для Ъды. 

Обращене съ китайскими палочками 

Двойной молотъ для большихЪ нож- 
НИЦЪ 

Изготовлен!е столоваго ножа 


ХУ 


Ковка клинковъ подъ. хвостовымЪ 

молотомъ га 

Правка и закалка. кЛИНКОВЪ 

Четверной молотъ. 

Бойки четверного молота 

Хвостовой молотъ Генкеля .... 

ВырЪзка клинковъ . 

Шлифовка клинковъ 

Точильный. камень | 

Копировальный токарный станокъ | 

Пустотзлая ручка. Е 

Ромбичесюя ручки . 

Овальная массивная ручка. 

Кованныя пустотфлыя ручки 

Ручка съ накладками 

Изготовлен вилокъ. 

Ремень для полированзя ВИлОкЪ . 

Кухонный ножъ 

Клинки перочиннаго . ножа . 

Части ручки 

Различныя формы перочиннаго ножа 

Ножъ электронъ . шт 

Бритва | 

Точка бритвы . 

Бритва „Фигаро“. Е 

Изготовлен!е ножницъ. 

Ножницы для бумаги. 

Современныя ножницы 

Больш1я ножницы Гюго Линдера в в 
Золинген г а 

Садовыя ножницы 

Изготовлен!е садовыхъ НОжницЪ. 

Штамповка . ЕО 

Фрезирован!е 

Крючокъ затвора. 

Ножъ 

Ножъ для жатвенной машины 

Ножъ для стрижки овецъ 

Звенья цЪъпи для ножей . 

Звенья цзпи ножницъ для стрижки 
овецъ . 

Ппная машина для закалки ножей 

Болтъь г а 

Пружина . 

Ножницы , 

Рычажныя ножницы 

Листовыя рычажныя Ножницы 

Портняжныя ножницы : 

Порутвяжныя ножницы Генкеля 

Ножницы Гюбнера 

Ножницы изъ листового жельза. 

Ножницы съ пружинчатыми ручками 

Ножницы для цвЪтовъЪ ыы 

ВырЪзка изъ лиетовъ. 

Части ножницъ, штампованныя изъ 
листового металла . | 

Различныя формы ни 

Больше ножи . ев 

Ножъ для сахара. 

Серповидный ножъ. 

Ножи. для а 

СЪчки . 

Рейнская коса. 

Золингенская коса . 

Мюнетерская коса. 

Ястровская коса . 


Стр. 
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236 


231 
231 
238 
229 
240 
240 
24:1 
24:1 
241 
242 
242 
242 
243 
243 
244. 
244. 


24.5 


245 
249 
245 
246 
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247 


248 
24.9 
249 


290 ` 


250 
250 
290 
251 
251 
251 


251 
251 
252 
292 
292 
292 
253 
293 
253 
254 
254 
254 
294 
254. 


255 
255 
256 
296 
257 
297 
251 
258 


- 958 
. . 1258 
.. ‘258 


_Бременская коса. 
‚ Кенигобергекая коса 


_ Изготовлеве. рЪзака, : 
_ Изготовленте р3Ъзака штамповашемъ 


_Прокатка на обваркВ . 


ПЕРЕЧЕНЬ. ИЛЛЮСТРАШЙ. 


Голландская коса. 
Бельгийская коса. 


Изготовлете косы 
Изготовлен1е шейки 
Р®$закъ. 


Изготовлеме ручного топора . 


’ Изготовлене тяпки . 


Изготовлен1е боевого. топора 
Изготовлен!е ушка 
Топоры 

Мотыка 
Американсюй топоръ 


_Римещя цЪзпи майнцекаго музея. 


Клепанный римемй панцырь . 


_Изготовлен1е ц%иного звена. ковкой. 
_ЦЪпная скрЪпа . 
_ Прокатка цъпей .. 


Пъль. Галля . 


_Пъць Рено 


Передаточныя цъпи. г 
Длинная велосипедная В пЬ 
ЦЗЪпь. съ полыми рае 
Соединен1е звена. 

П$иь изъ проволоки. 
Приготовлен!е цЪпи изъ проволоки 
ПЪпи, изъ листового металла . 


_П$Ъпи. декоративныя, согнутыя ИЗЪ 


проволоки 
ПЪпи.безъ сварки. 
Изготовлене панцырной ции 
Соединительныя цЪпи. 
Разъемныя цЪпи. 


_ Оль Лока изъ стальныхъ  ЛИСТОВЪ 


Образован!е воронки 
Волочен1е трубъ 
Волочильный станокъ . 
Сварка въ притыкъ 
Сварка въ нахлестку . 


Спиральная сварка. 

Спирально спаянная труба 
Спаянная труба . 
Прокатка волнистой трубы 


_Волнистая труба. 


Фальцованная труба. 
Пробивка заготовки. 

Труба безъ шва по Эргардту . 
Прокатка по Маннесманну . 


| рн трубъ по нех и Бил. 


лингу . . 
Прокатка литой трубы. 


_ Закатка. реберъ. 


Прокатка ребристой трубы 
Изготовлен1е конической трубы 
Валки для раскатки трубъ . 
Прессован!е трубъ 


_ Штамповане трубъ. 


Гибюе металлическе шланги . 
Заготовка подъ штампцомъ . 
Штампованный шарикъ . 
Молотъь для ковки ре 
Штамп : Е 


СТР. 
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260 
260 
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263 
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264 


264 
265 
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‚ 965 


266 
266 
267 
267 
267 


_. 267 


267 
268 


268 


068 
268 


269 
.` 269 


269 
210 
270 _ 
270 
211 
211] 
271 
211. 


271 
271 


201 


 ^ 979 


272 
212 
272 
272 
273 


273 


274 


2414 


274 
274 
275 
215 
276 
276 
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ПЕРЕЧЕНЬ ИЛЛЮСТРАЦИЙ. 


Фрезировка шариковь. 
Суппортъ ля 1 Фрезировки шариковъ 


Изготовлен!е шариковъ на, р 


‚ станкъ 

Р%зецъ | 

’Станокъ для обтачиваня ПАрИкОвЪ 

Прокатка цгариковъ ша 

Шлифован1е шариковъ 

Сферичесвй треугольникъ 

Станокъ для шлифовашя шариковъ, 
виды передний и боковой. 

Шлифовка шариковъ въ д 

Полировка шариковь .. ..., 

Очистка грата. 

Машина для очистки грата, | 

Шлифован!е шариковъ. въ Швейн- 
фурть а " 

Шлифныя кольца 

Закалочная бутыль . 

Испытан1е шариковъ. . 

Сортировка шариковъ. 

ИзмЪренше шариковъ. 

Расковка пилы 

Круговыя ножницы . 

Шлифовка пилъ 

Правильные валки 

Американское автоматическое при- 
способлене . | 

Выниман1!е пилы посл% шлифовки 

Правка пилы отъ руки, нажимая 
роликъ В | 

Нравка помощью рычажнаго меха- 
низма . а д 

Выниман!е пилы . 

Нрокатка пилы 

НитаюцИй аппарать 

Комаръ для пилы 

Машина для наточки пилъ. 

Ручная машина для наточки пилъ 

Американская закалочная печь съ 
гидравлическимъ нажимомъ 

Закалка подъ давлешемъ 

Наковальня . 

Молотъ для расправки. пилЪ 

Головной молотъ. 

Поперечный молотъ 

Шлифовальный станокъ` для ` круг. 
лыхЪ пиль . ве 

Правка. круглой ПИЛЫ . 

Наточка круглой пилы га 

Наточка пилы съ отверстями. . 

Сегменть фанерочной пилы. 

Цилиндрическая пила . 

Выгнутая пила. 

Нормальная пила. 

Круглая пила со вставными зубцами 

НарЪзныя пилы кв. 

Приборъ для разводки ИЛЬ 

Дисковый НН для разводки 
ПИЛЪ | | 

Ленточная пила 

Круглая пила 

Разводные щипцы 

Ножевка -. 

зубцы по. Гартманну . 

Автоматическая. холодная. пила. 


Стр. 
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280 
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281 


282 
83 | 


283 
283 
283 
284 
285 
286 
286 
287 


287 
287 


287 
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287 
288 
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289 


289 


290. 
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393 
293 
293 
293 
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‚ Станокъ Ганка въ ыы 

‚< Пробивка зубца. . .. ве 
‚Инструментъ для пробивки .. 
_Закалочный преесъ Гедике. 
Шаровая сегментная пила 
_Шарнирная пила. 

_ЦЪпная пила р 
_ Старинный напильникъ изъ Галль. 


штадта . 


Рейнгардъ. Маннесманнъ . 
_Брусовка .. ВЕ Е: 
_Драчевка. 


Драчевка . 


| Шлихтовальный напилокъ 


Напильники . 
Сорта. насЪчекъ 


_Кабинетный напильпикъ, 


Столярный напильникЪъ 
Грубая насЪчка 


Двойная заготовка напильника 
Паровой молотъ для ори на- 


ПИЛЬНИКОВЪ. 


_ Американская шлифовка ‘наЦИЛЬНИ. 


ОВ 


Муфта, ординарная . 
Муфта двойная. 
Наковальня. 


Н\мецкй молотокъ . 
Ангийсюй молотокъ 


‚ Зубила и способъ нас$чки 


Насчка въ ручную 

Старая машина для насЪчки напиль- 
НИКОВЪ_ 

Машина съ неподвижной вертикаль. 
ной станиной и наклоннымъ хо- 
домъ са 

Машина съ горизонтальнымъ ходомъ 
и качающейся наковальней 

Машина съ неподвижной головной 
державкой и наклоннымъ ходомъ 


’ Машина съ передвижной державкой 


и выпуклыми направляющими 


_ Нае$чка напильниковъ у Готтфрида 


Кортса въ Ремшейдз . 
Закалочная фабрика ВИ Корт 

са въ РеймшейдЪ И | 
Искривлен1е напильника. 


ИзмЪнешя формы зубца . 


Пескоструйный. приборъ . 


< Пескоструйный отдЪлЪ фабрики На- 


пильниковъ Кортса въ Ремшейдь 


‚ Наточка протравкой. 
° Составной напильникъ. 


Шлифовка напильника. 


_Точильная фабрика. напильниковъ 


Кортса въ РемшейдЪь . 


Напильникъ Людвига Мюллера 


Напильникт изъ угловыхъ пласти- 
нокъ 

Напильникъ съ. накладками 

Лыжи а 

Деревянные: коньки. 

заготовка на лезве. 

Старинное лезве. 

Современные. коньки .. 

Составныя части коньковъ . 


ХУ! 


Эксцентриковый ен "оредера, 
Ремшейдъ . . 

РЪзецъ. Бы я 

Выр3зка пластинки. . . 

Сталь для лезвя. ь 

Закалка лезня. ... .. 

Печь для отжига, . . , 

ЗакрЪилене лезвя . 

П]лифован1е лезвая 

Склепыване. Е 

Коньки „Меркурй“. 

Старинныя формы циркулей, конца 
ХУП-го стол тя. | 

Старинныя формы рейсфедера. 

Пропорцюнальный циркуль конца 
ХУП-го стол ия. 

Транспортиръ конца ХУЦ-го стол. 

Слесарный циркуль. | 

Форма остр: | 

Круглыя ножки | 

Трацецовидн. циркуль съ круглыми 
ножками . в а ео 

Круглоногй циркуль | 

РазрЪзъ круглоногаго циркуля 

Части полной готовальни 

Готовальня 

Шарниръ циркуля 

Соединен1е оструя съ ножкой 

Рейсфедеръ правильной конструкция 

Рейсфедеръ и ых ный 
щи . гм 

Шайбочка и штифть 

Готовое соединене 

Шлифовальный дискъ. 

Образован1е полости для вставокъ 

Шарниры вставокъ. 

Старинная форма рейсфедера 

Новая форма рейефедера. . 

а) ОтдЪльныя части р рейсфедера, ь) 
связанныя передъ запайкой 

Рейсфедеръ . | 

Заготовлене установительнаго ВИН 
тика . 

а) Рейсфедеръ изъ цфльнаго куска, 
р) передъ запайкой та 

Изготовлеше головки 

Станокъ для изготовленя г гОлОвОКЪ 
Ваэтано Яккани въ Галле . 

Винторфзный станокъ Каэтано Якка- 
ни въ Галле 

Фрезировальная шайба 

Работа фрезировальной шайбой 

Насадка | го 

Изготовлен1е гранспортира | 

Дълительная машина . 

Машина для дълен1я ре Каэта- 
но Яккани в в 2 

Бъговая дорожка 1811 г 

БЪгуны 

Механичесый экипажъ Ганса Гант- 
ша въ НюрнбергЪ 1649 г. 

Механическй вагонт, Стефана Фарф- 
лера въ АльтдорфЪ близъ Нюрн- 
берга ша 

Экипажъ Овендона 1761 г. 

АнгИИскЙ экипажъ Ферверса. 


Ств. 


316 
316 
316 
316 
316 
317 
317 
317 
318 
318 


319 
320 


320 
320 
321 
321 
321 


321 
321 
321 
321 
322 
523 
3523 
323 


323 
323 
323 
323 
323 
323 
324. 
324 


324 
324 


324 


324 
324 


325 


326 
327 
327 
327 
327 
321 


328, 
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ПЕРЕТЕНЬ ИЛЛЮСТРАЦШЙ. 


БЪгуны Дрэ 1815 г. 

Двухколеска Филиппа Морица Фи- 
шера . . И Е 

Двухколеска Баадера 

Двухколеска съ эластичн. подофдель- 
НИКОМЪ ша 

Одноколесный велосипедь 

Компенсац1онная шина 

Компенсац1онная шина 

Колесо съ компенсац1оннной шиной 
Теммеля . ыы ь 

Роверъ 1884 г. . 

Велосипедъ С!гее сусе С. въ Нью- 
Юркъ 

Дамск@ велосипедъ съ ‘усиленной 
рамой . оф а 

Велосинедъ Петерсена. 

Дамеюмй велосипедъ. 

Современный дорожный велосипедъ 

Рама 

БЪговой велосипедъ „Нюрнбергъ“ 

Напряжен1я въ рамЪ а 

Двойная трубка 

Ребристая трубка. 

Рама изъ листового металла 

Трубка, усиленная переборками . 

Велосипедъ бамбуковый . 


‘Станокъ для обрЪзки трубъ. 


Станокъ для обрЪзки трубъ. 

ПодеВдельная муфта, вырЪзанная 
изъ цЪъльнаго куска Ве 

Спиральное сверло 

ПодсЪздельная муфта 

Муфта, согнутая изъ листового ме- 
талла . | 

Муфта штампованная . 

Сваренная муфта. 

Соединен!е угловое. 

Усиленя угловыхъ соединен!й 

Готовый главный подшипникъ 

Главный подшипникъ изъ цЪлаго 
куска 

Главный я ПОдШИпникЪ ИЗ `ковкаго 
чугуна. 

Главный подшинникъ, штампован- 
ный изт листа 

Главный подшипникъ, выдавленный 
изъ трубы 

Станокъ для просверливан!я рамъ 


_Спайка рамъ 
_Сцайка рамъ 


Соединение разжелобливанемт 
Соединен!е раскаткой . ‚. 
Сопряжен1я частей деревянной рамы 


_ Соединевя деревянной рамы по Вир- 


херу 
Рама изъ ‘бамбука 
Готовая вилка изъ листового ‘металла 


‚ Вилка, сдавленная сбоку. 


Вилка кольцеобразнаго сЪченя . 

Готовая вилка, штампованная изъ 
листа 

Вилка изъ корытообразнаго ‘металла 

Наконечникъ вилки, штампованный 

Наконечникъ вилки, щтампованный 

Готовая вилка. 


ПЕРЕЧЕНЬ 


(: борная вилка. 
Вилка, согнутая изъ. трубки 
Соединен!я частей вилки. 
Соединен1е вилки съ шейкой 
Массивная головка вилки 
Головка вилки изъ листового ме- 
талла | 
Вилка изь ДВОЙНыхЪ трубокъ. 
Печки для пайки вилокъ Фриксъ и 
_ №, Дюссельдорфъь 
Соединен!е раскаткой 
Вставка радлальныхъ спицъ. 
Тангеншальныя спицы. 
Выр%зка трубокъ изъ цълаго куска 
Образоваше трубокъ изъ аа и 
Деревянные ободья. 
Загибка ободьевъ. 
Форма шинъ 
Нрокатка и фальцовка ‘ободъевъ . 
Ободья . т 
Спайка и правка ‘ободъевъ 
Станокъ для К. ‚дыръ Въ 
ободьяхь. . . 
Центрировальный и. натяжной ста- 
НОКЪ а + 
Закр плеше спицы Въ `ободъ | 
Муфточка (ниппель) и спица 
Изготовлеше муфточекъ 
Спица съ р съ одного 
конца 
Спица, Утолщенная по обоимъ кон- 
цамЪ юз ПЕ 
волочене епиць . 
Шариковыя опоры 
Шариковый подшипнихъ. 
Шариковый подшипникъ. 
_Направлеше шариковъ 
Шариковый подшинпникьъ. 


[Париковый подшипник? при налич- 
ности косого давлетя. 


Двойной шариковый. ПодшипникЪ. 


_ ‘завода Кпепи$. . 
Разборный подшиппикъ . 
ЦЪпная передача. 


Зубчатое колесо и скрътлене его 


съ кривошипомъ. 


Станокъ для Е зубчатаго: 


колеса. 

Короткозвенная цЪиь 

Длиннозвенная цъЪаь 

Крючковатая цъиь 

Цедаль. 

Станокъ для приработки. ции 

Велосипедъ. съ передачей „Кэнгуру“ 

Рычажная передача. 

Трехколесный велосипедъ съ рычаж- 
ной передачей. 

Рычажная плредача Павла Фрелиха 
и КЮ. к ча 

ПеремЪнная передача 

Горный велосипедъ . 

Внутренняя перемфна передачи 


Приспособлене для измЪневмя ско- 


рости хода. ....., 


Нромышлениоеть и техника, т. У1. 


Сто. 
346. 
346 
346 
947 
347 


а 


347 


348 


348 


-`348 


349 
349 
3549 
349 
349 
349 
350 
350 


351 
392 


352 
353 
353 
353 
353 
353 
358 
353 


353 
353 


‚ 393 
. 393 

Шариковый подшипникъ: при налич- 

. ности комбинированнаго давлен1я. 


353 
3953 


354 


354 
394 


354 


358 
355 
355 
359 
355 
355 
356 


396 


351 
357 


357. 


358 
395 
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Десятиствольная пушка . 


СП 


ИЛЛЮСТРАЦИЙ. ХУЦ 
СТР. 
 дубчатки для перемЪны передачи . 359 
Муфта для. перемЪны передачи . '. 359 
’ПеремЪнная передача. _ 359 
‚ БезцЪъпная передача помощью кони- 
ческихъ зубчатокъ . 360 
‚БезцЪпная передача, Га Папо!зе. 360 
’Некруглыя коническя колеса, , 360 
_ Передача съ качающимся сидъньемь 360 
`’Двухколесный велосипедъ въ ре 
| одноколеснаго.. т . 961 
_Одноколееный велосипедъ. . 361 
‚ Одноколеска... зов ‚ '961 
Моторъ Восмосъ. ...: 361 
Моторъ на двухколесвомь_ велоси- о 
педЪ _ 362 
Трехколесный велосипедъ съ’ мото- 
ромъ . .. на 302 
Моторъ-тандемъ ‚о. 362: 
Автомобиль . . ‹. 962 
Автомобиль . ‚. 963. 
Ассирйсве воины ..,.. 365 
’КВельтеюй кистень. . -..... 866 
‚Славянск цЪпиъ с... 13606 
‚®Египетеюе воины и ИХЪ союзники . 367 
РимсЕ!е войны. ‚236% 
_ Гречесюй. стрфлокъ и пращникъ.. _...368 
СамострЪль`съ натяжнымъ домкра- 
о том ... . 368 
‚ Китайсяй репегирный самострьть а 
` на 20 стр$лъ | .. 868 
Самостр$луъ съ натяжными талями. 368 
СамострЪлъ для метаня камней.. 368 
Вращающаяся стрЪЬлка для  само- 
стрЪла. сора . 398. 
Греческ1я оруд1я . . 369. 
Катапульта (Бипуюпоге)._ . 1369 
Праща р, 369 
Онагръ. .-. . а 369. 
СтЪнной арбалоть . 360 
‚Праща. . | .. 310 
Нраща 1404 г. 371 
Военная машина по ЕгопзЪегаегу 371 
Римсый воинъ въ [оса зевтеп(а(а 372. 
НЪмецкая мортира ХГУ стол. 377 
ТоПе ЯЧгее въ ГентЪ 375 
Двойная паче конца ХГУ стол. 375 
Орущя. ХУ вЪка к та & =. 90 
Кулеврина 376 
Бургундская пушка. изъ ‚армия Кар- 
ла СмЪлаго. | ‚. . 316 
Старая швейцарекая пушка, . 316. 
„Василискъ“ ХУ]|-го стол. _ 3771. 
Двойная пушка ХУГ стол. . . 377. 
Французская пушка ХУП стол. 371 
Н®мецкое 12 фунт. оруде ХУГ стол. 377 
Итальянская пушка ХУТГ стол. > ГГ 
Пушка и гаубица ХУЦ. стол. 377. 
НЪмецк1й поршневой затворъ. 379 
Армстронговская нарЪзная пушка . 380 
Крупповеюмй клиновый затворъ 383 
Винтовой затворъ Канэ 383 
Кольцо Вгоаамей. 384. 
Германское кольцо 384 
Кольцо Варе 384. 
64-ствольное оруде 1609 г. 386. 
387 


ХУШ 


Французская  митральеза. ь 

Горизонтальный клиновой затворъ 
Круппа для скорострфльныхъ пу- 
шекъ . 

Скорострльная морская пушка Кру П- 
па 5 сант. 

Затворъ для среднихъ И `‘большихъ 
калибровъ: а части затвора; 6 
затворъ въ пушкь . 

203 сант. скорострЪльная пушка 
Армстрочга:, затворъ открытъ. 
20,3 сант. скорострЪльная пушкаАрм- 

стронга: затворъ закрыть 

Крупповеюй винтовой затворъ; а ча- 
сти затвора; Ь затворъ въ пушкЪ 

СкорострВльная 15 сант. морская 
пушка Крупца. 

Однодюймовая митральеза `Норден: 
фельда англйскаго флота | 

Горное австрийское оруде 

Испанская горная 5 сант. 
стрЪльная пушка Круппа 

15 сантим. скоростр$льная пушка 

’ Круппа 

7 сантим. 
Круппа 

РазрЪзъ дула нЪмецкой пушки | 

Опоры дула. . 

Боковой видъ лъвой лафетной ‘рамы 
германской полевой пушки. 

Французская 12 сант. полевая пушка 

Броневая башня Грузона для двухь 
30,5 сант. пушекъ 

Грузоновск!й гидравличесыйй лафетъ 

Грузоновекй бронированный лафетъ 
для 12 сант. рее гау- 
бицы 

Передвижная 5,3 сант. пушка Гру- 

_ зона 
15 сант. пушка на осадномъ лафетЪ 
21 сант. мортира на желЪзномъ осад- 
‚ номъ лафетЪ 


скоро- 


скорострЪльная пушка 


24 сант. пушка Грузона. на берего- 


вомъ лафетЪ 
Прячущаяся пушка. 


Крупповекая 21 сант. скорострЪ. ТТ-. 


ная пушка Г./40 на лафетЪ съ эле- 

ктро-двигателями в 

Германская запальная трубка. 

Динамитная пушка Залинскаго . 

Снарядъ динамитной пушки 

Ручная трубка. а 

Фитильный курокъ . 

Курокъ. 

Кремневой курокъ 

Фран\узекй кремневой курокъ 

Мортира и стЪнное ружье ХУП-го 
стол. 

Французск.му пткетеры Людовика ху 

Мушкетеры второй половины ХУП-го 
стол. аз м 

Пистонный курокъ 

Русская пуля Минье 

Австрская пуля Лорентца. 

Нрусское игольчатое ружье . 

Свинцовая пуля 


. 412 
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396 
399 
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401 
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_ 401 
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404 
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409 
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АНнГЛИСкИ затворъ Бпу4ег 


Швейцарскй а МИБал- Апь | 


51ег. . 

Ружье Реаъойу. ва 

Ружье Маг&1-Непгу 

Затворъ ружья Вердера 

Датское ружье Ремингтона , 

Германское иЪхотное ружье М/71 

Шзейцарское магазинное ружье Уе{- 
феги. са 

Патронн. магазинъ Крнка 

Видъ ружья Маузера съ магазиномъ 
6б\ме .. 

Магазинное ружье ее съ вставнымъ 
магазиномъ . 

Ружье затворенное 

Ружье отворенное. . 

Австрийское ружье М/38 

Швейцарское магазинное ружье; 


Испанское ружье для аи 


Маузера . 

Патроны для магазиннаго ружья. 
Ружья Кгаг Зогрепзеп. | 
Пистолетъ Вогеваг{$’а | 
Пистолетъ Вогеваг за для охоты 
Карабинъ Маузера. 
Карабинъ Маузера съ прикладом ъ. 
Нъмецкое ружье ХУН-го стол... 
Револьверъ Смита и Вессона 
Револьверъ Р1ерег’а. 
Ружье Уегитот. . 
Игольчатая двухстволка Огеузе 
Патронъ къ ружью Огеузе 
Игольчатое охотничье ружье Тезс}- 

_ вег’а т | 
Древнеримеюй ключь . 
Древнеегипетсвй замокъ. 
Китайсвй замокъ. 
Ключъь конца ХИ вЪка. 
Церковный замокъ,; готика . 
Ключъ ХУ столЪтя.. 
Ръьшетка ренесанеъ . 
Замокъ ХУ столъия . 
Замокъ ренесанеъ ХУ етол ЪЯ. 
Буквенный замокъ 
Германсый замокъ . 
Замокъ съ. передвижнымъ ригелемь 
Задержка. Е РА: 
Бородки ключей 


_ Срединная задержка 


Замокъ съ головкой. 

Ящизчный замокъ. 

Врззной замокъ . 

Дверной замокъ | 

Лейпцигсюй дверной замокл, . 

Замокъ съ’ переставнымъ механиз- 
МОМЪ 

Замокъ: Для задвижныхъ дверей. 

НавЪеной замокъ. Е 

НавЪеной замокъ. 

Американской замокь . 

Замокъ ЕЮ. Наек . 

Замокъ Чебба . 

Замокъ Эрепег . 

Замокъ Кетаи 

Замокъ Кортзоп. 
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414 
4.14 
416 


4:16 
417 


417 


418 


419 
419 
420 
420 


421 
422 
422 
424 
424 
425 
425 
426. 
426 
426 
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428 
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432 
432. 
432 
433 
433 
433 
4.34 
434 
436 
436 
436 
456 
437 
431 
431 
438 
438 


438 
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439 
4.39 
439 
439 
440 
440 
44.1 
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зЗамокъ 5епареге & Мен ., , 
Замокъ Брама. . . в 
Цилиндръ замка Врама 
Дискъ замка Брама 
Ключъ къ замку Брама- Чебба . 
Замокъ Брама-Чебба 
Ключъ Брама 
Ключъь Ргоеююог . 
Замокъ Ггофек®@от. 
Замокъ Ртоежог. 
АмериканскЙ замокъ . 
ВКлючъ 5бума 
Замокъ Афе. . . 
Ключъ Аде | 
Замокъ эейтииег 
Замокъ на время. 
Старинный ларь 
Согнутый въ углахъ кожухь денеж- 
наго шкапа. | 3 
Объемлюний кожухъ 
Угловое или рамное желЪзо 
Винтъ съ четырехгранной выемкой. 
Составлене кожуховъ для денеж- 
ныхъ шкаповъ 
Панцырныя плиты изъ стали и же- 
лЪза. 
Набивка изъ асбестоваго. ‘цемента 
Кожухъ Рудольфа Ангера 
Брандкамера денежнаго шкапа 1 
Остертага въ АхенЪ | 
Денежпый шкапъ съ колоннами 
Вертикальный и горизонтальный раз- 
рЬзъ шкапа съ колоннами. 
Дверная ъама 
'Копетрукщя огневого фальца 
Денежный шкапъ я Аде въ вер- 
ЛИНЪ 
Денежный кап М. Фабана въ 
БерлинЪ . | 
Конструкщя двери’: „Идеалъ“ | 
Денежный шкапт съ часовымъ зам- 
комъ 
Винтовой засовъ Гетца и Ко въ ПШиут- т- 
гартЪ 
Дверцы стальныхъ яЯЩиковЪ | 
Денежный шкашъ съ желБзными ко- 
лесиками . . . 
Французекюй денежный кап 
Конструкщя денежнаго шкана Фрц. 
Бауера съ сыновьями въ Цю- 
рихъ 
АНгаек денежный шкапъ Гоббса 
омут денежнаго шкапа 1. М. Мосс. 
‘манна въ Нью-[оркЪ 
к ревью денежный шкацъ съ 
 двойнымъ привЪеомъ . 
Пкапъ Корлисеа. 
Ларчикъ для драгоцьиностей изъ 
Помпеи вы ъаы за 
Боковой видъ 
Ларчикъ для драгоцнностей Михаи- 
ла Манна въ НюрнбергЪ. 
Пугунный ларчикъ 
овременный ларчикъ для драгоцья- 
ностей в.а №. в = 


Стр, 
441 
44.2 
442 
44.2 
443 
443 
443 


Безопасная церковная копилка Кар- 
ла Аде въ БерлинЪ | 
Замурованный шкацъ. ... ,. 
Задвижная дверь. .... . , 

Ствны съ кр$плешемъ 

Дверь блиндированной камеры 

Блиндированная кладовая съ депо- 
зитными ящиками 

Кладовая Рейнскаго банкферейна 

Бливдированная депозитная кладо- 
вая Дрезденекаго банка въ Бер- 
ЛИНБ ге а 

ЖелЪзный умывальникь . 


Желъьзная кровать... ... 


Кровать 
ЖелЪзная походная. кровать 


чЖелЪзная кровать-шкалъ 


Вровать изъ желтой мЪди 
„КелЪзная дЪтекая кровать. 
Патентованная кровать 
ЛелЪзный операц!онный столъ 
.КелЪзная садовая мебель . 
Садовый столь. 
Садовая скамья 
Садовый павильонъ. 
Умывальный столикъ 
ЖелЪзная мебель. 
Египетская плавка въ тигляхъ 
Тигельная печь Баумана. 
Тигельная печь Баумана 1 въ моменть 
отливки 
Восковая отливка. 
Разборка составной формы 
Передняя часть составной формы 
Производство отливки . 
Образован!е модели 
Отливка въ песчаную форму 
Формовка на колоколъ 
Форма для свинцовыхъ отливокъ 
Голова памятника Герману въ Тевто- 
бургекомт, лЪеу 
Теорля солнечныхъ часовъ 
Теорля солнечныхъ часовъ 


’ ДЪлен1е солнечныхъ часовъ 


Солнечные часы шартрскаго собора 
Чаеы-посохь индшекихъ паломни- 
КОВЪ | 

Водяные часы въ `КантонЪ. г. д 

Водяные часы. 

Часы Карла Великаго . 

Часы цилиндричесще 

Внутренность цилиндрическихь ча- 
совъ. , г а 

Песчапые часы ХШ вЪка ва 

Клепсидра ХУП вЪка. ... ., 

Китайске огненные часы , | 

Нюрнбергеве часы . . 

Чаеовыхъ дЪлЪ мастерская ХУГ стол. 

Старые часы а иь со- 
бора. | 

Часы Галилея . 

Часы Гюйгенса 

Чаеы Гюйгенса 

Японсще часы. 

ЛелЪзные карманные часы начала 
ХУГ въЪка , . 


4%) 1 
492 


493 
494 
495 
495 
496 
496 
497 
498 
499 


200 
503 
203 
204 
905 


506 
501 
508 
509 
910 


510 
510 
01] 
21] 
512 
512 


ХХ 


Карманные часы. . 

Карманные часы ХУ] вЪка_ 

Перестановка хода часовъ 

Крюкъ Клемента . о 

Анкерное зацъилеше Грагама. а 

Видъ ст5нныхъ часовъ съ боку. 

Видъ стъиныхъ часовъ РЕЯ 

Бой часовъ 

Цилиндровое зацъилене . | 

Работа цилиндроваго зацфилевя. 

Свободный анкерт,. 

Свободное хронометровое зацфиле- 
лен! : ПЗ: 

Ртутный маятникъ 

П!анговый маятникъ . 

Маятникъ Ризлера 

Компензаторъ . 

Хронометр. уравнитель. 

Пружина Брегета. 

Часы Гардера . | 

Устройство маятника, Гардера. 

ЗацЪилен!е Денисона 

Свободный маятникъ Маннг ардта 

Зацъплеше Ризлера. о 

ЗацЪилене Ризлера .. 

Башенные часы с зацъилещемтъ Риз. | 
лера | | 

Электричесте часы . 

Электричесые часы Сименстъ и Галь- 
оке | 

Пневматические часы ОЕ 

Медаль въ пам. Хриетофля . 

Золотая чаша, изд. Франца Тома 
Жермэнъ. 

Царев кубокъ гор. Кёльна. 

_ Древнегречесяй чеканщикъ. 


Токарный станокъ, изд. фабрики Л. | 


Шулера въ Гёнпингень . 
Чеканщикъ за работой чеканки 
Серебрянное чеканное блюдо 
Кубокь съ завитушками . | 
Машина для чеканки, изд. фабрики 

7. Шулера въ Гбинингень . 
Филигранная работа: пояспая пряж- 

ка изъ узорной коллекши Бавар- 

скаго Промышл. Музея 
Бюстъ Аякса съ литниковыми капа- 
лами | 
Работа шлифованя 
Работа полирован!я. 
Штамновальная машина, изд. фа- 


брики Л. Шулера въ Гёицингень 


Золотобойщикъ ХУ столЪия. 
Кружка, укралненная арабесками. 
КелЪзный сундукъ съ таушировкой 


Китайская ваза съ клфточной эмалью. 


Ямочная эмаль; расцияте Христа 
Круглое блюдо съ эмалевой живо- 
писью (Лиможекая эмаль) 
Русское эмалированное блюдо съ 
окопой эмалью | 
Эмалировапная стеклянная. пластин- 


ХУ-го столъия съ мищатюрнымъ. 


портретомъ . 
Блюдо. изъ горнаго хрусталя въ Ба- 
’ рарекомъ музеъь . 


Стр, 
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Золотая дадема, найденная въ Ми- 
кенахъ. 


Золотая бляха, служившая женскимть 


украшешемъ, найденная въ Мике- 
нахъЪ 


Греческая головной ‘подвъсокъ изъ 


эрмитажа 


_Вестготеная священная корона изъ 


сокровищъ Гваррацара въ Испа- 
И жа ББ ъе в & в 
Ризная застежка съ изображешемъ 
Благовъщеяя . 
Три подвЪевки . 
Сосуды изъ Гильдесгеймскихь сере- 
бряныхъ раскопокъ. 

Серебряные сосуды изъ раскопокъ 
въ Боскореале близъ Помпеи. 
Золотой кувшинъ изъ Наги-Миклоса 

Романеюй ларецъ для мощей. 
Бокалы изъ Люнебургекой городской 
коллекци драгоцънностей 


Готическая хранительница для мо- 


щей. 


Цилиндрическй готическ!й. кубокъ 


съ моделью замка 
Столовый кубокъ ренессанса 


Солонка Бенвенуто Челлини 


Чаша 

Звенья цЪпи по Виргилиюо Солису 
Курильный сосудъ. 
Комбинированный бокалъ | 
Штемпеля золотыхъ дЪлЪ мастеровт 
Столовый приборъ въ формЪ корабля 


`Наутилусъ въ позолоченной серебря- 


ной оправЪ, украшенной жемчу- 

гомъ и благородными камнями 
Ваза раб. Кове. | 
Серебряный почетный кубокъ | 


‚Современныя украшеня . 
‘Мидйская золотая монета . . 
Статеръ дарейкосъ 


Эгинсюй серебряный статеръ 


 Старинныя приспособлемя для че- 


канки, чеканные штемпеля и мо- 
_ неты 
Авинская тетрадрахма. 


_Тетрадрахма изъ дноса, во Ораки | 


Тетрадрахма: Александра Великаго. 

Римеюй асъ. _ 

Риме серебряный динар й временъ 
республики . | 

Серебряный динар!й временъ Карла 
Великаго. . . 


_Н»мецый серебряный брактеать кон- 


ца ХИ столътя . 
Пфальцеюй золотой. гульденъ 
Богемск!й талеръ, 
Американское серебро. 
Американское серебро. 


Китайское серебро. 
Литейная форма. 


Литейная . 


_Обжимной прокатный станок Л. Шу- 


лера въ Гбипингеи® 
Отдтлочный прокатный станокъ Л, 
Шулера и 


ПЕРЕЧЕНЬ ИЛЛЮСТРАЦИЙ 


Калильная печь 

Штемпель и пластинка съ отвер- 
омемъ . | о | 

Два штемцеля и пластинки съ дву- 
мя отверемями оз 

Эксцентриковый пресеъ . . . 

ВЪеы Зейееа для ее мо- 
петь 

Ручной скоблильный Ножъ нвмец- 
кихъ оружейныхъ и снарядныхт 
фабрикъ въ Карлеруэ. 

СамодЪйствующая скоблильная ма- 
нина нЪмецкихъ оружейныхъ и 
снарядныхт, фабрикъ въ Варле- 
руэ. . . Е ЗИ 

Двойной гуртильный станокъ (1. 
Шулера въ Геппингенв. 


Ств. 


607 
608 


608 
608 


609 


603 


610 
611 


РазрЪзъ чрезь столъ двойного гур- 
тильнаго станка . р 
Гуртильный станокъ Джонса НВМ. 

оруж. и снарядн. ре въ Карле- 

ру. .. 
Чеканная мащина стариннаго ус трой - 

ства. . 
Зенкверкт 

гонъ 
Нроизводетво чеканкой штемпелей. 
Чеканные нрессы. 


Л. ПТулера вь Кеннин- 


Чеканный прессъ Людвига. Леве и 
Ко вь БерлинЪ 

Чеканный прессъ Л. Шулера въ Геп- 
пингенъЪ 

Чеканный прессъ для тонкихь м0- 
нетъ Е В В 


Ах[ 


Стр 


‚7 611 


613 
614 
э15 
О] 
016 
617 
618 


619 


_Технологя металловъ. 


Промышленность и техника, т, УТ, 


5 


Технология желЪза. 


Гъь старину первоначальная обработка почти всфхъ продуктовъ же- 
лЪзнаго производетва велась подъ молотомъ: подъ нимъ готови- 
лись крупные и мелке сорта полосового жел$за, листы, болванки. 
и т. д. Въ новфйшее время молотъ отсетунилъ на задюй планъ, 
_и первоначальная обработка сырого матерала производится пре- 
имущественно подъ валками. Мы будемъ при изложеши придер- 
живаться историческаго порядка и сперва займемся обработкой желЪза ПОДЪ 
молотомъ. 


Кузница. 


Истор1я кузнечнаго дла. 


Ковкой называется обработка матерлала постепенно съ разныхъ сторонъ. 
при помощи ударовъ, въ противоположность прессованю или прокаткВ подъ 
валками, гдЪ давлен1е прилагаетея только по одному направленю; для посл$д- 
нихъ работъ отъ матерлала требуется лишь извфетная тягучесть, тогда какъ 
для обработки подъ молотомъ матерлалъ долженъ быть „ковюмй“, что наблю- 


‚ Дается только У малаго числа тфлъ. НЪкоторые изъ нихъ, какъ напримфръ сви- 


нецъ, олово, алюмишй, мфдь и н$фкоторые изъ ея сплавовъ, можно ковать 


_ даже въ холодномъ состоян!и; цинкъ надо слегка нагр%вать, да и то ко- 


вать его трудно; сварочное желЪзо, особенно при калильномъ жарЪ, куется 
прекрасно. 
Искусство ковки весьма древнее и происходить изъ Эеоши, гдф еще 


и донынВ желЪзо получается помощью примитивныхъ способовъ древнихъ. 


На одномъ камнЪ, хранящемея во Флоренщи, мы находимъ извЪстное древ- 
нфйшее изображене ковки (изъ Египта); по символу О узнаемъ, что изобра- 
жена ковка желЪза. Первый рисунокъ изображаетъ кузнечный горнъ. Рабъ, 
какъ это видно по его круглой голов, началъ приводить въ дЪйетв1е куз- 
нечный м5хъ — просто звЗриную шкуру, что еще донын$ `примЪняетея въ 
цикихь мЪфетностяхъ — и питаетъ дутьемъ обслуживаемый мастеромъ горнъ. 
Другой рисунокъ изображаетъ ковку куска желЪза на каменной наковальнз; 


_ ВМЪето молотка служитъ камень. Друпе рисунки того же перюда показы- 


1 


4 КУЗНИЦА. 


ваютъ, какъ получалось сыродутное желззо, какъ выплавлялось оно въ гли- 
няныхъ печахъ: на одномъ изображены наковальня въ вид толстой м$дной 
плиты и круглый кусокь м%ди безъ рукоятки, служивпий молоткомъ. Изъ 
числа большого количества рисунковъ, сохранившихея отъ древняго вре- 
мени, мы можемъ привести еще н$Зеколько римскихъ. 

По Беку! характерно, что продуктъ первоначальной обработки жел$за но- 
ситъ у н—которыхъ народовъ имя зв$риное. По-н$фмецки онъ зовется Гарре 
(очевидно отъ латинекаго ариз, т.-е. волкъ), также Е зепсапз, балз, (065, & по- 

ранцузски гепаг@ (лисица) и заишоп (лосось). Можно думать, что и римляне 
волёлетв:е вытянутой формы краеугольныхъ или желЪзныхь кусковъ, срав- 
нивали послёдн!е съ рыбой. Барельефъ изъ Помпеи (рис. 2) даетъ изобра- 
жен!е кузницы Гефеста, работающаго надъ изготовлешемъ щита. НаравиЪ 


2. Нузница Гефеста. Барельефъ изъ Помпеи. 


съ древними кузницами можно поставить кузницу, намъ современную, являю- 
шуюся впрочемъ для нашего вфка позоромъ: эта кузница въ Уньямвези (Аф- 
рика) по даннымъ путешественника реке. Передъ древними кузницами про- 
грееса у ней незамВтно: только вмфето зв5риной шкуры устроенъ закрытый 
мёхомъ пилиндрическй сосудъ, отъ котораго идеть воздухопроводная труба 
къ огню. М»хъ приводится въ движене кверху и книзу помощью придБлан- 
ной къ нему налки. Для равномфрности дутья такихъ м5ховъ установлено 
два. Воть и весь за много тысячъ лёть прогрессъ тамъ, куда еще не до- 
стигла наука. 


Кузнечный горнъ. 


Покинувъ древвыЙ м!ръ, обратимея кь современной кКульЬтурЗ.. 

Мы уже знаемъ, что на заводахъ желЪзо получается въ формз кусковъ; 
прослздимъ теперь дальнзишую его обработку. Чтобы Подготовить ЕЪ ней 
металлъ, его нагрфваютъ. Больше куски нагрзваются въ калильныхъ пе- 


1 Людовикъ Бекъ. „Исторля желЪза“. | | 


КУЗНЕЧНЫЙ ГОРНЪ. | 5 


чахъ, въ общемъ очень мало отличающихся отъ уже извЪстныхь намъ пу- 
длинговыхь печей. Планъ ихъ (рис. 3) такой же: на одномъ концЪ тоика а, 
посерединз — подъ \, снабженный сбоку рабочимъ отверстемъ, на дру- 
гомъ конц для выходящихъ газовь боровъ. Теплота отработавшихъ га- 
зовъ утилизируется для получешя пара, и поэтому газы обтекаютъ паровой 
котелъ 4, а далфе поступаютъ въ дымовую трубу. Глядя по формВ и раз- 
_м$рамъ нагр$ваемаго куска, онъ кладется въ печь или весь (печь въ такомъ 
случав часто получаеть нфсколько иную форму и замуровывается), или въ 
печи находится только извъетная часть его. Въ этомъ случаб кусокъ тор- 
чить изъ рабочаго отверсия, въ которомъ онъ конечно замуровывается. 
Вместо обыкновенныхъь топокъ въ послёднее время широко распространены 
газовыя и полугазовыя, которыя мы уже разсматривали. 
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$3 и 4. Отражательная печь 
съ утилизащей теряющейся 
теплоты отходящихъ газовъ. 


3. Планъ. 4, Разр$зъ. 
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_Вуски меньшей величины — но все-таки довольно больше — а также 
‘очень длинные, напримзръ штевни судовъ ит. д., нагрёвають на открытомъ, 
‚ снабженномъ дутьемъ снизу, низкомъ и длинномъ поду. Это устройство хо- 
рошо тёмъ, что доступно со вефхъ сторонъ. Подобный низый торнъ, но 
_безъ нижняго дутья, находимъ и при фабрикащи наковаленъ. 

Для спещальныхъ работъь прим$няются и горны особой формы. На 
рис. 5 изображенъ горнъ для сварки колесъ. Онъ состоитъь изъ окружен- 
наго ст$нками пода, разм$рами соотвфтствующаго величин колеса. Колесо 
кладется на него и закрывается сверху крышкой, въ род шляцы, подв$- 
шенной на кранз; щель между крышкой и подомъ задфлываетея, и такимъ 
образомъ получается подоб1е печи. | 


6 КузнЕЧНЫЙ ГОРНЪ. 


Еще и понынф часто примфняется каменный кузнечный горнъ, устрой- 
ство котораго показано на рис. 6. Подъ его представляетъ углублеше ` 6, 
вЪ которое сбоку подводится дутье; пространство а служитъ для склада 
угля. Въ стнкЪ горна замурованъ чугунный ящикъ с, въ который и вста- 
вляется фурма для дутья. МЪсто, гдВ воздухъ поступаеть въ углублеше 
р — сопло — сильно страдаетъ отъ огня и скоро выгорБло бы, если бы оно 
было изъ камня. Чугунный же ящикъ благодаря своей большой теплопро- 
водности остается хо- 
лоднЪе, чему много спо- 
собствуетъ проходящий 
черезъ него холодный 
воздухъ, въ свою оче- 
редь слегка при этомъ 
подогр$ваюпийся; а-— 
ЯЩИКЪ СЪ ВОДОЙ ДЛЯ 
смачиваня угля. 

На рис. 7 изобра- 
женъ современный куз- 
нечный горнъ съ ниж- 
нимъ дутьемъ". Ниже 

5. Горнъ для нагрва желзнодорожныхъ колесъ. ° пода горна находится 
воздунтная камера, въ 

которую сбоку подводится воздухъ. Вамера сообщается съ горномъ помощью 
легко замф$няемаго чугуннаго сопла, снабженнаго однимъ или Н»еколькими 
отверст1ями для провода ем ВвЪ массу горящаго угля. Дно камеры 
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6. Каменный горнъ. 7. Чугунный горнъ. 


иметь клапанъ для удалешя падающих въ камеру кусочковъ шлака, 
золы и т. д.. валЪво находится ящикъ для воды. 

Раземотримъ подробнЪе значене ящика съ водой. Лежащая у нагр$- 
ваемаго куска металла сильно раскаленная масса угля излучаетъь тепло 
по ВвСБМЪ направлемямъ, а главнымъ образомь въ окружающй ее уголь. 
Этотъ уголь тоже накаливается и загорается, если въ достигающемъ до него 
дутьф есть еще свободный кислородъ. ЧФфмъ сильнфе дутье, тфмъ больше 
достигаетъ его до этого угля — посл$днй горитъ совершенно зря. Чтобы 


+ А. ГадюкКе, „Оег Капз&-, Ваа- ива МазештерзсВ1085ег“. 
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1ю угля. 
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й непосредственно 
Ъднемъ, чтобы сдер- 


к. 


на что обыкновенно 


Подовая доска горна. 


9. 


. 


распространеня гор 


праеному го 


уголь, не лежашт 


КузнЕЧНЫЙ ГОРНЪ. 


избьжать этой потери, кузнецъ смачиваеть 


лежаций на посл 


Уголь, 
иваеть сферу 


у нагр$ваемаго предмета, и даже 


Этимъ онъ ограни 
нужныхъ ему предълахь и препятетвуетъь на 


9 


маня. 
З и 9 изображенъ горнъ королевекаго ремесленнаго училища, 


‚ идущая на испарене воды, 


ОГОНЬ. 
ецъ не обращаетъ вни 
На 


зато теряется вся теплота 
кузне 


жать 


рис. 
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и раздвигать (рис. 9). СлЗдовательно можно уменьшать 


роизводств$. Простой же кузнецъ можетъ установить горнъ. по 
размзрамъ наибольшаго обработываемаго имъ куска. 


* 


ровъ обработываемаго предмета, что представляетъ «большую важность при 


или увеличивать огонь Въ зависимости отъь разм$- 


массовомЪ п 


З КузнЕЗНЫЙ ГОРНЪ. 


Вся теплота, излучаемая въ обыкновенномъ горнф на чугунныя стфнки, 
уголь или воду, воспринимается здЪсь образующими горнъ камнями, которые 
накаливаются и обратно отдаютъ свое тепло огню. Получаемыя этимъ 
выгоды очень велики. Сравнительные опыты, произведенные хорошими куз- 
нецами, показали, что напримьръ для одного и того же нагрзва требовалось 


Старинный горнъ въ лучшихъ условяхъ Горнъ Ремшейдерскаго 
| О о училища | 
горючаго марокъ 17,16 марокъ 3,17 
рабочей платы - и 40,40 ‚3 21,50 
Итого марокъ 57,56 29,61 
Такимъ образомь ращюнальнымъ устройствомъ горна сбережено около 
481]. °/. о 


Другое улучшен!е горна введено фирмой Веспет & Роз въ Нагеп (Вест- 
_фал:я); оно основано на примфнеши водяной пыли. На рис. 10 изобра- 
жено устройство, находящееся также въ королевской ремесленной школь въ 
Ремшейл®. Въ закры- 

тый ео всзхъЪ сторонъ 
котелъ, наполненный 
воздухомъ, накачивает- 
ся снизу вода, сжимаю- 
шая воздухъ прибли- 
п. тет зительно до давлензя 
въ 8 атмоеферъ. Подъ 

этимь хдавлешемъ и 
поступаеть вода по 
трубкЪ @ къ насадкВ 6, 

_ представленной от- 
дъльно на рис. 11. По- 
слдняя снабжена тре- 
мя отверстями, оси ко- 
торыхь пересекаются 
въ одной точкЪ. Та- 
ВЕН кимъ образомъ три 
10. Горнъ на водяной пыли. струйки воды при 

встрзч$ распыливаютъ 

другь друга. Далфе, образовавшаяся при 6 струя воляной пыли захваты- 
ваетъ съ собой окружающий ее воздухъ, подобно инжектору, и производить 
въ закрытой водянымъ затворомъ камерз с небольшое давлене 5—-10мм., 
подъ которымъ насыщенный водяной пылью воздухъ и поступаеть въ горнъ. 
Лавлен!е дутья незначительное, меньше, чЪмъ при другихъ устройствахъ, и 
равносильно давленю, возбуждаемому хорошей дымовой трубой. Кром того 
не слышно шума, зам чаемаго, когда дутье съ большой силой поступаетъ 
въ огонь: нагрЬвъ ровный до бЪлаго калевя. Процессъ*, совершающийся 
въ горн%, вполн® объясняется нижеслздующимъ. 
_ Количество теплоты, выдфляющееся при сгораши — соединени съ кисло- 
родомъ — 1 килограмма углерода, вполнз опред$ленная величина, совершенно 
независимая отъ устройства горна; температура же горзн1я зависить оть 
многихъ обстоятельствъь и лишь не можеть превзойти извфстнаго предфла. 
Если 1 килограммъ углерода, въ форм$ хотя бы дерева, долго подвергается 
дфйствлю воздуха, то онъ соединяется съ кислородомъ послфдняго, ‘выдЪляя 
вполн% опредфленное количество теплоты. Температура же его при этомъ 
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возвышается едва замфтнымъ образомъ. Выдфлившейся теплоты было бы 
достаточно, чтобы поднять температуру 8080 килограммъ воды на одинъ гра- 
дусъ Цельзя или нагрфть соотвфтетвенное количество воздуха на извЪетную 
часть градуса или произвести какое-либо другое нагрЪван!е съ затратой 
8080 „калор“; температура нагр$ва зависить отъ количества нагрфваемаго 
вещества и конечно тЪмъ ниже, ч6мъ послфдняго больше. Во время ле- 
жаюя куска дерева на воздух мимо него протечетъ такое большое коли- 
чество послЗдняго, не говоря уже о теплопроводности черезъ подставку, 
на которой лежить дерево, что никакого повышен!я температуры нельзя бу- 
деть и замЪтить. Если же то же самое количество углерода измельчить въ 
тоный порошокъ, смёшаль съ сБрой и селитрой или переработать какимъ- 
либо инымъ образомъ во взрывчатое вещество, то сгорав!е его пойдетъь на 
столько быстро, что почти все количество выдфляющейся при этомъ теплоты 
остается въ продуктахъ горзыя и сообщаеть имъ наивысшую достижимую 
температуру, теоретическую температуру горё ния. 

Если вода поступаеть въ видф тончайшей пыли на горяние угли, то 
она распадается на водородъ и кислородъ; послЗде соединяется съ углеро- 
домъ угля, а водородъ, охладившись поздн$фе до болфе низкой температуры, 
снова соединяется съ кислородомъ, приносимымъ дутьемъ, въ данномъ слу- 
чаз увлеченнымъ струей водяной пыли, и образуеть водяной паръ. Разло- 
жене воды потребовало из- 
вфетной затраты (поглоще- 
н1я) теплоты, заиметвован- 
ной оть горящихъ углей; 
при собдинени водорода съ 
кислородомъ вновь выдф- 
ляется (освобождается) то 
же количество теплоты. Сл$- 
ловательно отъ ввелешя въ 
дутье воды не поглощается 
и не выд$ ляется никакого ко- 
личества теплоты, процессъ 12. Центроб5жный вентиляторъ. 
же горфн!я идетъ въ боле 
выгодныхЪь условяхъ, а именно: раскаленный углеродъ встрфчается съ киело- 
родомъ въ моментъ образованя послфдняго — Ш зба пазсепа! — сл$дова- 
тельно при наивыгодн®Йшихъ обетоятельствахъ, способствующихъ достиженю 
высокой температуры при образоваши химическаго соединения. 

Почему паръ, вводимый подъ подовую’ доску горна, не даетъ такихъ же 
благопрлятныхъ результатовъ, остается вопросомъ, окончательно еще не выяс- 
неннымъ. Даже при горячей водф работа не такъ выгодна, какъ при водЪ 
обыкновенной температуры. Въ упомянутой выше королевской школЪ произ- 
вели прямой опытъ -—— пускали воду изъ котла, находившагося подъ парами; 
не получилось никакихъ благопр1ятныхъ результатовъ. Кажется, что здЪеь 
играютъ роль проникновен!е воды въ поры угля и происходяпий отъ этого раз- 
рывъ кусковъ послБдняго, ч$мъ можно объяснить и наблюдаюцийся при 
этомъ гулъ. Впрочемъ можно съ такой же в$роятностью сказать, что вода 
при прохожденйи черезъ подовую доску нагр$вается столько же, на сколько 
уже нагрЪта вода парового котла. | 
о Водяная пыль примфняется и въ топкахъ паровыхь котловъ. Опыты, 
производивииеся въ королевской ремесленной школЪ въ Ремшейд$, показали, 
что при прим$невши водяной пыли паропроизводительность котла растетъ на 
37,2, угля сберегается 9,455. 

Лля горна на водяной пыли не требуется никакой воздуходувной ма- 
шины, необходимой при веБхъ другихъ способахъ дутья. Обыкновенно же, 
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воздуходувки предетавляютъь существенную часть оборудоватя кузницы. 
Ихь можно раздфлить на дв большихъ группы: открытыя. и закры- 
тыя воздуходувки. Шъ первымъ принадлежать веф т, въ которыхъ 
воздухъ ‘получаеть ускореше въ незакрытомъ со веБхъ .еторонъ про- 
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18. Водяной барабанъ. 14. Пароструйный вентиляторъ Кертинга 


странств$. НаиболВе часто ветрЗчающимся представителемъ этой группы 

является центробЪжный вентиляторъ (рис. 12): воздухъ засасываетея сбоку 

и нагнетается по выходной трубк$ подъ дЪйстыемъ центробЪжной силы, 

сообщаемой его частицамъ быстро вращающимися крыльями вентилятора. 
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15. Кузнечный мЪ$хЪъ. 16. Цилиндричесши кузнечный мЪхЪ. 


Это одно изъ наичаше прим$няемыхъ приспособлен, когда требуется дутье 
низкаго давлемя. Ёъ этой же групиЪ воздуходувокъ принадлежатъ старин- 
ный водяной барабанъ (рис. 13) и пароструйный вентиляторъ (рис. 14). И 
ВЪ ТОМЪ И другомъ воздухъ засасывается при я текущей водой или струей 
пара и увлекается ими съ собой. Въ первомъ устройствЪ вода. ударяясь 
объ упорку А, отдфляетея оть воздуха, а во второмъ паръ поступаеть въ 
Ггорнъ вмъеть съ воздухомъ. 
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Къ закрытымъ (или объемнымъ) воздуходувкамъ относятся древнЪй-. 
ше м$Ъха изъ звЗриныхъ шкуръ и кузнечные мЪха (рис. 15), излюблен- 
ные еще и донын$. Послфдее представляютъ собой не что иное, какъ изм$- 
ненный двойной старинный мЪхъ; по 06% стороны неподвижно закрфпленной 
доски а закрЪилены м5ха, приводимые въ движене, нижн ручнымъ рыча- 
гомъ 6}, а верхнй грузомъ А. Доска снабжена клапаномъ 0, открывающимся 
кверху. Доска @ образуеть какъ бы верхнюю стФнку однодзйствующаго. 
мфха, дЪйствующаго при подъем и опускаши доски с. Шри опускави по- 
слдней пространство, ограниченное сбоку кожей, увеличивается; по клапану 
@ въ него входитъ снаружи воздухъ, посетупаюний при подъемф доски с, 
черезъь клапанъ 6, во второй мЬхъ А. Отсюда, черезъь отверете 9, воздухъ 
поступаеть въ воздухопроводъ. Итакъ, каждому двойному ходу рычага 
ег соотвЪтетвуетъ стремлене извЪстнаго количества воздуха выйти черезъ 
отверсте 9. Если размры нижняго мБха и отверетя 49 расчитаны такъ, 
чтобы воздухъ, доставляемый первымъ, не весь усплъ заразъ поступить въ 
воздухопроводъ, то крышка А съ грузомъ А приподнимается, и объемъ мЪха 
В увеличивается. затфмъ подъ вмянемъ тфуза крышка эта опускается и 
гонить воздухъ въ отверсте 9. Такимъ образомъ струя воздуха получается 
болЪе равномЪрной, хотя 
конечно давлене дутья ы 
въ первый перлодъ боль- 
ше давленя его въ пе- 
рлодъ опускашя крышки 
& на величину, потреб- 
ную для подъема по- 
слъдней. 

МъЪхь этой системы 
часто дЪлаетея цилин- 
дрической формы (рис. 
16); крышки его тотда 17. Вентиляторъ Рута. 13. Дисковый вентиляторъ. 
круглыя. Въ остальномь = | 
цилиндрическЙй мЪхъ не отличается отъь вышеописаннаго. Высоюя (сравни- 
тельно) давленя, камя можно получить при хорошо устроенныхъ м$хахъ, 
повели къ тому, что посл$дн!е являются излюбленнымъ — несмотря на 
‘сильную конкуренцю центробфжныхъ вентиляторовъ — механизмомъ Въ 
случаф, если воздуходувка должна приводиться въ движен!е отъ ноги или 
въ-ручную. При механическихъ двигателяхъ громаднымъ расположешемъ 
пользуются воздуходувки съ поршнями, даюцйя высомя давленя и идущшя 
очень покойно. | | 

Раньше вефхъ изъ этого рода воздуходувокъ появился и удержался ло 
сихъ поръ вентиляторъ Рута (рие. 17). Онъ состоить изъ кожуха, заклю- 
чающаго въ себф два бисквитообразныхъ поршня, вращающихся въ противо- 
положныя стороны; приводятся они въ движеше помощью двухъ равныхъ, 
сцъпляющихся другъ съ другомъ зубчатыхъ колесъ, показанныхъ на чертежв 
пунктиромъ. ри вращени по направлевю. стр$Злокъ объемъ нижняго про- 
странства увеличиваетея— происходитъ веасыване воздуха; верхнее простран- 
ство уменьшается — происходить нагнетане воздуха. 

_ МЦодобныхъ вентилятору Рута по иде воздуходувокъ много“. На 
рис. 18 изображенъ дисковый вентиляторъ объ одномъ поршнЪ - доскз. Дискъ 
плотно прилегаеть къ боковымъ поперечникамъ т и 7; при вращеюи его 
совмЪфетно съ входящимъ въ него поршнемъ - доской, пространства аи 6 
‘правильно то увеличиваются, то уменьшаются въ объемВ въ извЗотныхъ гра- 
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ницахъ. ВеЪ подобные вентиляторы обладають однимъ общимъ свойствомъ— 
при обратномъ вращени работать, какъ насосы, а также обратимы въ кру- 
говращательные двигатели. Цилиндричесюмя воздуходувныя машины про- 
изошли отъ стариннаго мфха; уже на древнзйшемъ изображен!и находимъ ци- 
ликдрическую форму мЪха. Въ нихъ поршень, двигаясь въ цилиндръ то въ ту, 
д. | то въ другую сторону, 
поперем$нно — увеличи- 
ваетъ и уменьшаетъ объ- 
емы пространствъ, нахо- 
дящихся по ту и по дру- 
Насосный Воздушный цилиндръ гую стороны его. ВЪ 
СЕ РИ старину вм$ето цилинд- 
ровъ часто устроивали 
четырехугольную трубу. 
Скоро додумались до 
примзнен1я водяного за- 
твора и получили пор- 
шень съ очень малымъ 
тренемъ и абсолютно воз- 
духонепроницаемый (рис. 
19); таме поршни нахо- 
дятъ себ примфнен!е еще 
и понынЪ. Воздуходув- 
ный цилиндръ а соеди- 
няется съ воздушнымъ 
маи, РоЗервуаромъ 0; каждый 
Кая Пе п И"  ИЗЪ НИХЪ СОСТОИТЪ ИЗЪ 
19. Цилиндрическая воздуходувка о водиномъ затворз. двухь частей, верхняя 
изъ которыхъ иметь 
вилъ опрокинутаго колокола, концами своими погруженнаго въ воду. Она 
у лваго цилиндра приводится въ возвратно поступательное движене кверху 
и книзу помощью шатуна и кривошипа; воздухъ всасывается слЪва и нагне- 
тается направо, соотвЪтетвенно чему и устроены клапаны си 4. №ели дутья 
вовсе не расходуется, а качане воздуходувнаго 
цилиндра продолжается, то верхняя часть пра- 
< ваго цилиндра приподнимается совершенно по- 
_ В добно тому, какъ въ газометрахъ; грузъ, лежапий 
на ней, опредфляетъь давленйе воздуха, въ зави- 
симости оть величины котораго находитея и 
высота водяного затвора. Высота послфдняго. 
при всасыван!и, какъ на рис. 19, отрицательна. 
Водяной затворъ напоминаетъ мало впрочемъ 
употребительные приборы, состояшле изъ ряда 
| Би ящиковъ какой-нибудь формы, поступающихъ 
в м изь воздуха вь воду и опорожняющце захвачен- 
20. Колесная воздуходувка. = НЫЙ имъ воздухъ въ воздухопроводъ. Для при- 
м$ра приведемъ колесо Вельнера (рис. 20). И 
къ нему относится то, что было сказано объ объемныхъ воздуходувкахъ: при 
обратномъ дфйстыи оно можетъ служить насосомъ. 
_  Объемныя воздуходувки имзють одинъ обшйй имъ вофмъ недостатокъ; 
при закрыт воздухопроводной трубы онз продолжаютъ сжимать воздухъ, 
что можеть достигнуть опасныхъ предфловъ и породить взрывъ воздухопро- 
вода или повреждене поршневой набивки. Моэтому всЪ таюмя воздуходувки 
снабжаются краномъ съ боковымъ отводомъ, по которому воздухъ можеть 
х 


Воздуходувки. 13 


выходить наружу. Также часто устроиваютъ предохранительный клапанъ, 
автоматически отворяюпийся, когда давлене достигаетъ извфетнаго предфла. 

Цилиндрическмя воздуходувки получили -—— какь было изложено въ главЪ 
о металлурти — большое распространене въ тБхъ случаяхъ, когда требуется 
получить большия количества воздуха при значительномъ давлеши. Но еще 
и до сихъ поръ кузнецы кромз поршневыхъ круговращательныхъ вентиля- 
торовъ примняють иногда и цилиндрическя воздуходувки; воздушными кол- 
паками служать обыкновенно котлы, изъ которыхъ уже воздухъ распред$- 
ляется къ различнымъ горнамъ. 

Кузнечные горны и м$ха часто устроиваются переносными. На рис. 21 
изображена кузница на колесикахъ, снабженная круговращательнымъ порш- 
невымъ вентиляторомъ; на рис. 22 предоставлена переносная кузница съ 
цилиндрическимъ мЪхомъ. | 


еь 
>“. 


| 


ту 


а га 


} 


7. 


А: 
“алан: 


ое 
р: 


зв» б о 


У 
ЧИ 
г | 


и 
ОКОВ 
. О . : 

Е о а 
ен он ПИКЕ НР 


- === —-„. =. 
№10... т 
7 стае. |. "\ | я 
е..:2> Ра ‚А , . 
и ОА ‚ 
ша ° ' 1. 
С , 1 „| 
ва | : . 
Е: Ох. И 
. И: 
\.: ". 
№ И 
о“ - НР 
1 | 
р 
. ' 
= и’. 
ЕТЕНАНЕ: 1.1 =” 
= ===: ' / 
Ел ти | . ВИ. и 2 
рр ; Щит, * - 
несик: те < | ГАС я, “. 
иску ве: : . р, ' 
ЕЕ! 1, и. ' |. и ей 
бора == 'з " Ир, лев, ^ 
2} 9:5 =) она —“ * . . ИИ, - ла 
ВЕТ .°.“ 
и ее. Я в: .. 
- . „Е, 
„5: | и 
. > ® О 
+. ^. В" 
3% М Ш. 
АН .; 
‚ ие -- ., | |!” 
и 8. 1 
| [а ... ы | 
м 
М И Е 
И и 81| 1, ' у“ 
| ; . ум: 
| и. 
|] 1 
' п 
' ' 1 
< ' 
я я 
9 ь ' пт 
я | + ' 
ы .-. т 
| ——. | 
— _- | 
Пе 
и 
Г. 
3 #1, 
еефЫЙ 1. ии = 
= мт 
| а, 1 | |, р г) 
и ое ур К 
и ВР 4 та 
# # /. 
х 
; к 
ы ` 
\\, 
у 


— ==: 


.--^.ьь.. 
. - == -—.. 


коре 


-..щ. 


21. Передвижной горнъ. 22. Переносный горнъ. 


Кром описанныхъ способовъ нагр%вашя металловъ и электрическаго 
нагрфвав1я ихъ, описаннаго далфе въ главЪ о слесарныхъ работахъ, въ но- 
вЪйщее время примЗняется еще получене теплоты при химическомъ со- 
единен1и твердыхъ т$лъ. Во многихъ случаяхъ при химическомъ со- 
единении т5лъ выдляется теплота: кислородъ и водородъ, соединяясь, взры- 
ваютъ, образуя водяной паръ; при быстромъ раствореши с$рной кислоты въ 
вод — соединене двухъ жидкостей — посл дняя можетъ отчасти превратиться 
въ паръ, иногда даже со взрывомъ; если налить воды на обожженную 
известь, то она нагрЪвается; твердыя тзла, хотя это и мене общеизвЗетно, 
тоже выдфляють тепло при соединени. Къ числу очень любопытныхъ эле- 
ментарныхъ опытовъ принадлежитъ слфдуюпий: смьшаемъ сЪрный цвЪтЪ съ 
порошкомъ жедфза, наполнимъ омЪсью стеклянную трубочку и нагр$емъ одинъ 
_ конецъ послЗдней, не доводя стекла до плавлен1я. ЗамЪчается образован1е на- 
каленной точки, постепенно увеличивающееся, даже если удалимъ трубку 
отъ огня. Накаливан!е, не уменьшая своей интенсивности, постепенно охва- 
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тываеть всю массу смфси. Этоть опытъ извфстенъ давно. Но лишь въ 
послфднее время научились утилизировать эти свойства твердыхъ тёль. для 
пфлей техники. Съ этой цфлью примфняются младийя дфти металлургиче- 
ской техники: алюминй, магый, кальшй -карбидъ, тзла, поглощаюция боль- 
ппя количества тепла при ихъ добывани; при ихъ обратномъ соединени и 
образовави новыхъ веществъ они выдёляють тая же количества теплоты: 
магнй и алюмиШЙ съ ослБпительнымъ свЪтомъ егорають соотвЪтетвенно въ 
глиноземъ и въ магнез!ю, изъ которыхъ они и были добыты элоктрическимъ 
токомъ; алюминй жадно извлекаеть кислородъ изъ другихъ соединешй по- 
слЪлняго. На этомъ основывается давно уже нашедшее себЪ м$Ъето на же- 
лфзныхъ заволахъ, какъ зто объяснено было въ предыдущихъ главахь, при- 
мфнене алюмиюмя, какъ возстановителя. 

Если смфшать алюминй' въ порошкВ съ какимъ-либо тфломъ, легко 
отдающимъ свой кислородъ, какъ напримЗръ окись желЪза, съ примесью для 
уменьшен1я развивающейся температуры нейтральныхъь твлъ, какъ напри- 
мфръ магнезля, известь и т. д., то получается 
вещество, подобное пороху, Которое ждетъ 


. ЕЕ . только нагр$ва, чтобы произвести реакщю. 
АЛИ. ВОИ, Р/ й Келфзо уступаеть свой кислородъ алюминш 
. ии есть, // . и требуеть для сего поглошеня гораздо мень- 
у // / и ‚о / й шаго количества теплоты, ЧМЪ СКОЛЬКО ВЫДЗ- 
у , // / 2 о, / Л ляется при окислени алюминя; происходить 
. я // И — / й бол$е или мене ивтенсивное накаливаше, по- 
. / // йо о ‚ ) й степенно распространяющееся подобно тому, 
. , и! / о ^^ и/ й. какъь въ вышеприведенномъ опыт на’ всею 
/ ий _ о ИИ массу вещества. Если передъ воспламененемъ 
и и’ / о й ее . массы положить въ нее какой-либо предметъ, 
/ и й ПИЛ Ру // , кусокъ жел$за, заклепку (рис. 28) или какихъ- 
, /! 1 // // / и! // и/ . либо два металлическихъ предмета, которые 
| , / и’ / , / / и ИИ / . желательно спаять (приготовленные для этого}, 
Е ЕРИТИТЕ то развивающееся при горЪеи массы тепло 
„У й 


нагрЪваеть и вложенные въ него предметы. 
53. не по способу Зажигаше массы производится при помощи осо- 

В баго рода патрона: требуется, чтобы хотя въ 
одномъ мфстЪ началось калене массы, начало процесса. Въ качествВ па- 
трона или зажигателя 6 примЪняется см$сь порошка алюмишя съ селитрой, 
перекисью баря или какимъ-либо другимъ веществомъ, легко уступающимъ 
свой кислородъ, въ которую вставляется лента магия с, слегка высовываю- 
щаяся однимъ концомъ изъ смфеи. Раядъ: магюай, первая алюминтевая смъеь 
и вторая (главная) алюмишевая смфеь, аналогиченъ ряду: фосфоръ, съра, 
дерево въ спичкахъ. Мы зажигаемъ ‘магий, онъ зажигаетъ первую смЪоь, 
вспыхивающую съ леткимъ взрывомъ и раскаливающую главную смЪеь въ 
одномъ мЪетЪ: накаливан!е это постепенно проходить черезь всю массу 
смеси, нагрфваеть и заклепку, играя роль горна. 

Чтобы избфжать излучешя теплоты, все погружаютъь въ песокъ 4, тогда 
всю операцию можно производить хоть въ деревянномъ ведрЪ. 

Правильнымъ составленемъ см$си можно произвольно регулировать сте- 
пень накаливаюмя въ любыхъ предфлахъ. | 


Паровой молотъ. 
НагрЪтые тфмъ или другимъ изъ вышеописанныхъ способовъ куски по- 


радаютъ въ кузницу и на имбющихся тамъ приспособленяхъ обработываются 
ВЪ желаемыя формы. 


1 Снособъ д-ра Гольдшмидта, Эссенъ 
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24—31. ГлавнЪйшие типы паровыхъ молотовъ. 
24. Нэесмнта, 25. Каве, 26. Нэсмита, 27. Конди, 28. Делена, 29. Моррисона, 30. Нейлора, 31. ‘Фарко. 
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Среди различныхь современныхъ ковочныхъ механизмовъ первое м$ето 
занимаеть известный намъ уже изъ металлурги паровой молотъ; впрочемъ 
въ новЪйшее время одинаковую роль съ нимъ и даже какъ-булто преобла- 
дающую начинаетъ играть ковочный прессъ, на которомъ можно исполнять 
всё даже самыя тоныя поковки (см. далЪе). 

| Какъ только узнали силу пара и _ 
_- И” — стали ей пользоваться, естественно 


ООС 1 


| -. явилась мысль приспособить ее иЪ 


| 
а ковкф, и уже въ 1784 году Джемсь 
| Уатть взалъ патентъ на приборъ, 
е | основанный на этой идеф. 
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Типичное устройство парового мо- 
лота о вертикальномъ паровомъ ци- 
линдрЪ, поршень котораго, снабжен- 
ный бойкомъ, подымается силой пара 
И и, падая подъ дфйстнемъ соботвен- 
аи | маши № наго вЪса, производить ударъ, суще- 
ь- ствовало въ идеё уже тогда, но еще 
не было осуществлено. 

Тогда не было еще потребности 
въ такихъ сильныхъ ударахъ. Та же 
судьба постигла изобр$тен1е англЕЙ 
скаго инженера Пеуеге!: онъ заста- 
влялъ поршень сжимать воздухъ ВЪ 
верхней части цилиндра, но также 
не осуществиль своего молота на 
практикъ. 

Лишь въ тридцатыхъ годахъ про- 
шлаго столвтя успвхи машиностроеня 
породили потребность въ наровомъ 
молотз; первый молоть быль скон-_ 
струированъ инженеромъ Нэсмитомъ 
въ Райфтсой близъ Манчестера и уста- 
новлень въ 1842 году братьями Шней- 
деръ въ Ёрёзо. Одновременно этотъ 
же вопросъ разработывалея въ Герма- 
и на основан идей Нэсмита, и 
въ Цвиккау на завод$ Маренхютте 
былъ поставленъ тяжелый паровой 

| молоть. Какъ только были произве- 
Ш! \ дены первыя установки, паровые мо- 

лоты распространились повсемзетно. 

Въ Росаи самымъ замвчательнымъ 

молотомъ является молоть Нэсмита 

й - Пермскаго пушечнаго завода,  по- 

| ‘строенный Н. В. Воронцовымъ ВЪ 

42. Молотъ Нэсмита. 1875 г. ВЪеЪ бабы оО ТОвнЪ. ВЪеь 

| крупнаго цфльнаго стула наковальни 

623 тонны. Молотъ работаетъ и до сихъ поръ. На рис. 24 —31 изобра- 

жено несколько типичныхъ паровыхъ молотовъ, получившихь практическое 
примфнен!е. 

Среди всЪхъ ихъ наибольшаго интереса заслуживаоть автоматическай мо- 

лоть творца молотовъ, Нэсмита, въ немъ зам чаемъ уже всБ элементы совре- 

менныхъ молотовъ, и. въ то же время конструкщя его очень проста. На рис. 
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26 и 32 мы ВИДИМ наковальню @, лежащий на которой предметъ подвергается 
ударамъ тяжелой бабы 06; баба соединяется съ поршнемъ парового цилиндра 
ТЯГОЙ сравнительно небольшого даметра. Подъемъ поршня н бабы совер- 
шается силой пара, а опускане — подъ дЪйстыемъ собетвеннаго ихъ вфса. 
Наровой цилиндръ укрзпленъ на двухъ станинахъ Я ие, фундаментъ Кото- 
рыхьъ заложенъ независимо отъ фундамента подъ наковальней а. Нодъ по- 
слздней закладывается обыкновенно большой чугунный постаменть, сплош- 
ной или изъ къеколькихъ частей, плотно скрёпленныхь другь съ другомъ 
помошью желёзныхъ колецъ, наджваемыхт, въ горячемъ состоянш. Чтобы 
поднять бабу, надо только пустить подъ поршень парт, т.-е., открывъ впуск- 
ной клапанъ, передвинуть въ надлежащее положене золотникъ 0. 

Какъ видно изъ рис. 32, въ пфляхъ наглядности слегка измфненнаго 
противъ дфйствительности, распредфлительный золотникъ 9 соединяется съ 
поршенькомъ й, стремящимся, когда паръ пущенъ въ золотниковую коробку, 
подняться кверху, а слБдовательно пустить паръ подъ поршень и поднять 
бабу. Чтобы предотвратить возможность удара поршня парового цилиндра о 
верхнюю его крышку и даже утилизировать излишнее стремлен!е его кверху, 
Нэемитъ Въ верхней же части самого цилиндра, закрытаго крышкой, прод$- 
лалъ рядъ отверсий. Черезъ нихъ при подъем поршня воздухъ, находив- 
пийся надъ нимъ, можеть свободно выходить наружу, пока поршень не под- 
нимется выше этихъ отвёретй; далБе воздухъ въ пространств между порш- 
немъ и верхней крышкой цилиндра начинаетъ сжиматься, словомъ получается 
родъ воздушнаго буфера. Чтобы баба упала, нужно передвинуть золотникъ 
_9 внизъ, что дзлается въ-ручную помошью рычажка $. Но этого же можно 
достичь автоматически. Для этого къ баб прикрфиляется роликъ Ё, задф- 
вающ!Й незадолго до конца подъема ея рычагь 2, чёмъ вызывается передви- 
жене золотника 9 и открывается выходъ ‘находящемуся подъ поршнемъ 
’пару— баба падаетъ. Скоро посл начала паден1я роликъ в расцЗиляется съ 
рычагомъ 2, поршенекь А передвигаетъ зелотникъ д кверху, и паръ можетъ 
вытекать изъ-нодъь поршня. Такимъ образомъ баба передвигается то вверхъ, 
то внизъ — играетъ, такъ сказать, — не аи никогда своего нижняго 
положения. 

При большомъ д1аметрф поршня, высокомъ давлени пара и маломъ вЪсв 
бабы ходъ ея невеликъ; при маломъ давлеши и значительномъ вЪсВ бабы 
послёдняя испытываетъ сильныя колебаня. 

Молотъ ударить с0 всей силы, если выпустить наружу паръ, нахо- 
дящйся подъ поршнемъ; для этого проще всего опустить золотникъ помощью 
рычага $; можно также не дать пару проникнуть подъ поршень, удержавъ 
заранЪе золотникъ въ нижнемъ положени; для этой цфли устроена собачка р, 
снабженная ручкой 7% и нажимаемая пружиной т. Если ручка не отпу- 
щена, то собачка сцфиляется съ рычагомъ $ въ моментъ открытя впуска 
золотника; баба падаетъ свободно; если ручку 7 нажать книзу, то сцфплен!е 
собачки съ рычагомъ нарушается, паръ передвигаетъ золотникъ кверху, 
проходить подъ большой поршень и поднимаетъ бабу. Далве все происхо- 
дить въ прежнемъ порядкВ; баба ударяется роликомъ # о рычажокъ о, 
открываетъ свободный выходъ пару и т. д. Во время работы машинистъ, 
управляя ручкой 7, регулируеть ходъ молота, какъ ему угодно; самые боль- 
Пе молоты (до 100 т.) настолько послушны, что машиниеты могутъ колоть 
ими орЪхи, закрывать крышки часовъ и т. д. 

Нэсмитъ не чувствоваль себя удовлетвореннымъ даже такой регулиров- 
кой и стремился къ устройству прибора, вполн$з автоматически дающаго лю- 
бое число ударовъ съ полной силой. Онъ изобрёлъ очЯнь остроумный ме- 
ханизмъ: баба молота снабжена колЗнчатымъ рычагомъ 9, п ыы 
сильная, что легко несетъ грузъ р, нажимаетъ этоту ричажь уберху. Въ 


Промышленность н техника, т. У. 
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моменть удара бабы, велдстые инерши груза р, послВдв на мгновеше 
осиливаеть пружину. Мараллельно пути бабы подвЪнена на кольнчатыхъ 
рычагахъ Ги т, полоса 4; рычаги эти совершенно одинаковы, и полоса мо- 
жеть передвигаться, лишь постоянно оставаясь параллельно своему прежнему 
положеню. Рычаги 7 и 7, приводятся въ движеше отъ золотниковаго стержня 
помощью штанги 8; если полоса 9 передвигается справа налЪфво, то рычагъ Й 
раздъляется, и баба поднимается: это передвижен!е совершается рычагомъ о 
въ моментъ удара бабы, т.-е. какъ разъ въ надлежащее время. 

Итакъ, паровой молоть можеть работать вполнЪ послушно воль мащи- 
ниста или автоматически. Въ настоящее время почти никогда не устроиваютъ 
послфлняго описаннаго нами механизма и довольствуются боле простой 
регулировкой оть руки: сложный механизмъ можеть развзриться, и тогда 
при громадности движущихся массъ легко можеть про- 
изойти крупное несчастье. 

Вышеописанный типъ молота въ посжьднее время вы- 
тфеняется его младшимъ братомъ-——молотомъ съ верхнимъ 
паромъ. Различить эти молоты легко по первому взгля- 
ду: въ первомъ массивная баба и тонкая штанга, работаю- 
щая лишь на растяженше при подъемз, во второмъ — 
сравнительно легкая баба и толстая штанга, передающая 
бабЪ также и давлен1е пара, впусКаемаго надъ поршнемъ. 

Принципъ работы молота съ верхнимъ паромъ ясенъ 
изъ слфдующаго (рис. 83). Золотникъ не имфеть пере- 
крышъ, т.-е. въ своемъ среднемъ положеши только какъ 
разъ закрываеть паровпускные каналы такъ, что при ма- 
лъйшемъ его передвижени послЗдн!е открываются. Когда 
поршень парового молота двигается книзу, золотникъ идеть 
кверху (см. рис. 33). Пренебрежемъ дфйстнемъ на дви- 
жупйяся части молота силы тяжести и инероннаго да- 
влен1я и предетавимъ себЪ, что поршень сдвинулея изъ 
своего средняго положеня книзу. При этомъ золотникъ 
передвигается кверху, ЧБмъ откроемъ пару доступъь подъ 
поршень, чЪмъ послЗдвй будетъ вновь переведенъ въ 

3 схема толоа 806 среднее положене. Аналогичное съ этимъ произой- 
двойного дЪйстыя. ДетТЪ при сдвижени поршня кверху. весь механизмЪъ м 
мится остаться въ покоф. 

Теперь, продолжая пренебрегать силой тяжести, полагая ‘наприм®ръ, 
что молоть лежитъ горизонтально, примемъ во вниман!1е массы движущихся 
частей. — 

Въ этомъ случаз пришедпий въ движене поршень, несмотря на то, что 
паръ наступаеть съ противоположной стороны, будеть по инерши дви- 
гаться, пока на противодЪйств1е пара не израсходуетея вся живая сила 
поршня; затФмъ онъ пойдетъ назадъ, пока его снова не отбросить впередъ 
противодЪйствнемъ пара, дЪйствующаго подъ поршень снизу. Такимъ образомъ 
молотъ будетъ ходить взадъ и впередъ, пока не прекратится достунпъ пара. 

Если же мы установимъ молоть вертикально, то вфеъ движущихся частей 
будеть усиливать движеше поршня книзу, что чрезвычайно соотвзтетвуеть 
цфли устройства молота— ковать. Сила движевшя книзу усиливается еще 
тфмъ, что верхняя площадь поршня больше нижней на всю площадь с$- 
чения поршневой штанги. Если еще слегка укоротить стержень золотника, 
то сверху поршня будетъ всегда ен больше пара, чБмъ снизу, что 
также усилить удары 1. 


1 См. далзе описан!е воздушнаго молота. - 
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Итакъ, парораспредВлешя молота и паровой машины отличаются другъ 
отъь друга слЗдующими чертами: 1) перекрыши золотника очень незначи- 
тельны и снизу больше, ч$мъ сверху такъ, что паропроводные каналы откры- 
ваются сверху больше; 2) поршень и золотникъ одновременно приходятъ 
въ среднее положене (если пренебречь незначительной разницей пере- 
крыпть), 3) поршневая штанга (штокъ) очень толстая, что увеличиваетъ не 
только вЪсъ движущихся массъ, но и разность давленй пара па об№ сто- 
роны поршня. | 

На вышеизложенныхь принцицахъ устроиваютея веЪ автоматические 
молоты. Разнятея они между собой лишь. конструктивными деталями паро- 
распредззеня и н$зкоторыми добавочными механизмами. Первыми бросаются 
въ глаза способы соединен1я золотника съ порлтневой штангой. Длина хода 30- 
лотника очень незначительна сравнительно съ ходомъ поршня. Поэтому со- 
единен!е ихъ иметь всегда видъ неравноплечаго рычага. И поршень и золот-^ 
_никъ двигаются прямолинейно, кромЪ случаевь вращающихся золотниковъ, а 
концы рычага описываютъ окружности. Этимъ можно пренебречь для незначи- 
тельныхъ передвижен1й золотника, но необходимо выправить для хода поршня. 
На рис. 34 изображено такое | 
выравнивательное сопряжене; 
при устройств, какъ нарис. 35, 
рычагъь передвигается по на- 
правляющей, вращающейся въ \ 
бабЪ: на рис. 36 роль напра- 
вляющей играетъь кулисса. Во 
всЪхъ этихъ механизмахъ части 
ихъ неразрывно связаны другъ 
съ другомъ. На рис. 87 ры- 
чагь подъ вмяшемъ пружины 
прижимается къ ролику, при- 
кр$пленному къ бабЪ. Рычагу 
легко придать изв$етную фор- 
му, чтобы получить любое па- 
рораспредБлеше. ‚При формЪ, з4—37. соединеше золетниковаго стержня сЪ бабой. 
изображенной на рисункф, т.-е., | 
если при низшемъ положен бабы къ ролику прилегаетъ его прямолиней- 
ная часть, золотникъ остается безъ движенля на все время этого прилегания, 
и, значитъ, передвижения его не зависять отъ соотвЪтетвенной толщины про- 
_ковываемаго предмета. 

Это же достигнуто въ молот$ Генкеля (рис. 38), отличающемся многими 
особенностями. и играющемъ но отношеню къ молотамъ съ верхнимъ паромъ 
ту же роль, какъ молоть Нэсмита къ молотамъ безъ верхняго пара. Золот- 
никовая штанга этого молота очень толстая, что аналогично поршневой штанг$ 
вызываетъь стремлен!е золотника подвинуться книзу. При опускан!и бабы 
золотникъ передвигается кверху, въ остальной перлодъ — книзу; въ первомъ 
случав паръ поднимаетъ поршень, во второмъ опускаетъ. При помощи 
клина (рис. 38 #), можно регулировать ходъ золотника такъ, что пара къ 
‘поршню будетъ поступать лишь незначительное количество и молоть бу- 
деть играть вверхъ и внизъ, не опускаясь до предмета, положеннаго на 
 наковальню. Шо мЪрЪ вытаскиван!я клина, пара сверху поступаетъ все 
больше и больше, ударъ становится сильнфе; если совеЁмъ вытащить клинъ, 
то молотъ работаетъ во всю силу. дто регулирован1е клиномъ очень точное. 

сависимость золотника отъ давлевня пара имфеть еще сл$дуюция свой- 
ства. Если молотъ стоялъ довольно долго въ Покоз, то золотникъ трудно 
сдвинуть съ м%ета, и при разогр$ванши онъ становится послушнымъ не такъ 
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скоро, какъ поршень, обладающий гораздо большей поверхностью. Поэтому 
‘является опасность, что поршень можеть удариться о верхнюю крышку, ибо 
золотникъ не успфетъ впустить достаточно верхняго пара. Чтобы этого не 
случилось, цилиндръ снабженъ буферной пружиной (рис. 38 9), которая. 
играетъ роль воздушнаго тормоза нэемитовскаго молота. 

Молоть можетъ быть установленъ на ковку тонкихъ и толотыхъ пред- 
метовъ; для этого, какъ выше сказано, соединительному рычагу придана. 
извЪетная форма, а главное ось вра- 
шен1я его сдфлана передвижной — 
она насажена на. эксцентрикВ. По- 
воротомъ рычага # (рис. 39) эта, 
ось, а съ ней и волотникъ пере- 
двигаются, чЪмъ измзняется коли- 
чество впускаемаго верхняго и ниж- 
няго пара. Этимъ при пуск8 въ 
холъ молота пользуются для пере- 
лвижевий золотника, чтобы облег- 
чить его разогр$Зване. | 

Молотъ Генкеля можно такж 
установить такъ, чтобы онъ давалъ 
опредфленной силы ударъг На зо- 
лотниковой штангв (рис. 38 т) 
имфется зарубка, съ которой двИ- 
; ств!емъ пружины сцфиляется собач- 
ка и, удерживаемая.оть сцфиленя. 
при обыкновенной работВ системой 


о 
№ рычаговъ и крючкомъ о. Какъ толь- 
_ ко, откинувъ крючокъ 0, допустить 
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| 39. Деталь передачи отъ бабы къ 
38. Молотъ Генкеля. | золотниновому стержню. 


спфплен!е собачки и, что можетъ произойти лишь при верхнемъ положен!и 
золотника, послфдЕ!Й удерживается въ этомь положеми, паръ поступаетъ 
подъ поршень снизу и поддерживаеть его. 

_ Если собачку расцфпить, опустивъ рычагь, то золотникъ передви- 
нется снизу, паръ поступаетъ сверху поршня, послБдей опускается, про- 
исходить желаемый ударъ молота, золотникъ опускается, подъ поршень по- 
ступаеть паръ, и молотъ идеть снова кверху. За это время происходить 
новое спфплене собачки п, которая и удерживаетъ золотникъ, а слздова- 
тельно и молоть въ верхнемъь положенши. Итакъ, молоть при такомъ’ ме- 
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ханизмЪ даетъ только одинъ сильный ударъ, если только снова не произ- 
вести расцфилен1я собачки 7, нажавъ книзу нижы!Й рычагъ. . 
_  Модотъ Генкеля, ‘устроенный, какъ выше описано, можеть быть при- 
снособленъ къ любой работ и поэтому по справедливости носить назване 
универсальнаго. Въ большомъ употреблен!и на заводахъ молоть Бан-. 
нинга (рис. 40), по иде сходный съ изображеннымъ на рис. 33; соединеше 
золотниковой штанги съ поршневой устроено, какъ на рис. 35. _ Бе 
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‚ ^ Молоть Бринкманна работаеть безъ всякихл, вспомогательных °по- 


Явижныхь частей: парораспредфлительные каналы устроены въ его порлне- 
вой штанг (рис. 41). Паръ посту паетъ къ пориню при всякомъ эго пе- 
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р и изъ средняго положешя, и дфйстве его во всемъ аналогично дфй- 
ствЮ, механизма рис. 38. Нижеописанный воздушный молоть работаеть 
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_ 40. Молотъ Баннинга. 41. Молотъ Бринкманна. 


`^‚ Деленъ примЗнилъ къ паровому молоту принципъ постепеннаго расши- 
рен1я пара; для этого онъ воспользовалея разностью верхней и нижней пло- 
щадей поршня рис. 28. Св паръ поступаеть подъ поршень и подни- 
маетъ его; затБмъ онъ перетекаетъь въ пространство надъ поршнемъ и про- 
изводитъ опускаше его вслВдетв!е значительной разности площадей поршня; 
ВЪ этомъ опускаши ему помогають вфсъ бабы и толстой поршневой штанги. 
Для каждаго’ двойного хода поршня затрачивается лишь одинъ объемъ 
пара; при этомъ паръ больше работаетъь расширешемт, чЁмъ достигается 
_ вначительное уменьшене его расхода. ИА 

‘.. Аналогично съ паровымъ молотомъ работаетъь газовый, дЪйствуюний по- 
добно тазовой машин взрывами газа; большого распространеня онъ еще 
не получилъ. 

_ _ Тамъ, гдВ нЪтъ непосредственно ни пара, ни газа, примфняются молоты, 
_ дЬйствующйе оть трансмисош; главное ихъ примфнене съ слесарномъ дЪлф 
_ для мелкихъ поковокъ см. ниже. Электричество также служить для приве- 
дея въ движене молотовъ; кромВ молотовъ, дЪйствующихъ оть обыкно- 


ое ум рчеириюнмеокь, — вы рее... фе —^. АТ 


прасосъ 


танный 
к” 


= 
= 
=> 
> 
|: 
т 
4 
7 
к - 
= 
|= 
Е 
си . 
|-) 
т 
1 


з 


Ковочный пПРЕССЪ. о | 23 


венныхъ электромоторовъ помощью соотв$тственной транемисаи, упомянемъ 
о молот Дэпре, въ которомъ штанга молота поперем$нно втягивается 
и выталкивается соленоидами, соотвьтетвенно питаемыми токомъ. 


Ковочные прессы. 


 авлейе производить на подвергающиайся 9му предметъ дЬйств!е, во 
многомъ подобное дЪйствю 
удара. 

Въ томъ и другомъ слу- ВИ 
чаЪ на деформацию предмета 
затрачивается извфеотное ко- д 
личество работы; общеиз- 
вфетно, что величина посл$л- 
ней измЪряется произведе- 
н1емъ изъ силы на путь, ею 
пройденный. При падени мо- 
лота взеомъ (@ киллограм- 
мовъ съ высоты М. метровъ 
получается работа ЯН кило- 
граммометровъ. Ёсли при 
этомъ обработываемый пред- 
метъ сжалея на © метровъ, 
то, значить, онъ подвергнуть 
_ такому давленш, которое, 
умноженное на величину ©, 
даетъ величину, равную @Н 
(если не принимать во вни- 
ман!е работы, преобразовав- 
шейся въ теплоту и т. д.). 
Сль достаточной для насъ точ- 
ностью можно считать это 
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| ЯН 
давлеше равнымъ —— Ки- 


логр. Этого же самаго да- 
влен1я можно достичь по- Ш 
мимо молота — непосре- И — ЕВГ ше. 
ственнымъ давленемъ; при |8  _ Е, 
этомъ обрабатываемому ма- | 
тер1алу дается время раз- 
даться, что ' предетавляетъ 
большое преимущество 0со- 
бенн0о при приготовлени 
большихъ предметовъ. 

Нели ‘ударять малень- 
РН. РОТОР 9. ВЕ 43—45. Ковочный прессъ Дэлена. 
металлическаго штифта, то 43. Видъ спереди. 44. Видъ сбоку. 45. Планъ. 
на послёднемъ образуется 
головка; при ударахъ большимъ молотомъ ея не образуется, а весь штифть 
сминается. При легкихъ ударахъ матер1алу нЪтъ времени раздаться, и дЪй- 
ств!е ихъ поверхностно; покойные, тяжелые удары производять глубокую 
деформацщ!ю. 

Современная техника требуетъ обработки все большихъ и большихъ пред- 
метовъ; въ стремлеши имфть механизмы для этого дошли до постройки моло- 
ТОВЪ, баба которыхъ вЪсила 100 и даже 125 тоннъ (молотъ Бои Веецет). 
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При всемъ томъ дЪйств!е молотовъ не достигало достаточно большой 
глубины, а ограничивалось лишь сравнительно тонкимъ поверхностнымъ 
слоемъ. | 

Тогда стали примфнять гидравлическ!е прессы, дЪйств!е которыхъ, мед- 
ленное и спокойное, простирается на всю толщину предмета. Такъ возникли 
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&6. Паровой насосъ къ гидравличесному прессу. 


новые прессы. Ковочные прессы оказались настолько лучше молотовъ для 
крупныхъ работъ, что вытфенили послёдне изъ воБхь слфдящихь за 
техникою заводовъ. Какъ курьезъ, можно упомянуть, что знаменитый 
только-что построенный 125-тонный молотъ Бой ВебШепвеш заводоуправлене 


| ТО Ъшилось разобрать, не произведя на 
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Обработываемый на пресс предметь 
помъщается между двумя щеками, со- 
единенными другь съ другомъ (рис. 
43—44) кр$фпкими колонками; верх- 
няя щека играетъ роль молота, ниж- 
няя -—— наковальни; послЗдняя непо- 
движна и имфетъ на нашемъ рисункВ 
== углублене 6, очень удобное при ковкБ 
===. круглыхъ предметовъ. Верхняя щека с, 
обыкновенно называемая молотомъ, 
передвигается вдоль УПпомянутыхъ ко- 
лонокь вверхъ и внизъ. Въ прежнее 
время подъемъ ея совершалея помо- 
щью противов$совъ или давленемъ 
воды, причемъ аналогично съ паро- 
выми молотами съ верхнимъ паромъ, 
| вода дЪйствовала подъ поршень на 
&7. Грузовой анкумуляторъ Армстронга. сравнительно незначительную нижнюю 
его площадь. Въ новфйшее время 
подъемъ совершается небольшими паровыми цилиндриками 44. Рабочий 
ходъ книзу совершается подъ дЪйствемъ давленя оть большого гидравли 
ческаго цилиндра (рис. 43), въ который ноступаетъ вода по трубкЪ 0. 
Давлен!е достигаеть 50-—1000 атмосферъ; впрочемъ обыкновенно оно 
колеблется около 100 атмосферъ; при давлешяхъ болфе низкихъ можно при- 
мфнять обыкновенные сальники съ пеньковой набивкой; при большихъ давле- 
шяхъ набивки дфлаются изъ кожи. Цилиндры часто дфлають изъ стали. 
Распред$лительный механизмъ для большихъ давлешй получаетъ иное устрой- 
ство; на это надо обратить большое внимане. 


_ _въ пресс. Принцииъ д$й- 
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Больше прессы требуютъ много воды, и для дВйстыя ихъ недостаточно 
насосовъ, работающихъ оть привода, а ставятъ отдфльные паровые васосы 
_ прямого дЪйстыя. Подобный насосъ изображенъ на рис. 461. А — паровой 
_цилиндръ; В, Си 1) — поршневыя штанги и скалки; часть насоса 72 работаетъ 


какъ обыкновенный скал- в 
кКовыйЙ насосъ и полаеть - | 
воду къ я, откуда она на- Ё— м 


гнетается далВе диффе- 
реншальной скалкой этой 
части насоса. 
Если такой насосъ 
непосредственно  соеди- 
нить съ прессомъ, то ходъ 
его долженъ строго соот- 
_ взтетвовать ходу работы 
_` на преееЪ. Это неудобно; 
поэтому въ водопроводъ 
включаютъаккумуляторъ, 
изобр$тенный въ 1843 г. 
Арметронгомъ; аккумуля- 
торъ вбираеть въ себя на- 
гнетаемую воду, когда . 
прессъ ее утилизируетъ, — а 
и отдаетъ ее послЗднему . |. 
по м$ёр$ нужды, хотя бы 
насосъ и пересталъ рабо- 
_ тать. Аккумуляторъ (рис. 
47) состоитъ изъ большого 
гидравлическаго цилин- х 
дра — скалка его имфетъ т 
значительную длину и во за. 
_избёжан!е прогиба снаб- “Гм 
_ жается направляющими; 
_  ©верху скалканесетъ вна- 
_  чительный добавочный. 
_ грузъ, обыкновенно изъ. 
__ чугунныхъ сегментовъ,со- | /, 
_ отвфтетвующИЙ давленю, | с 
_ которое желательно им ть \ \ 
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27. 


стия аккумулятора тотъ” 

_же, какъ у воздушнаго 
'БОЛИАКА- Насосовъ, ах 48—50. Воздушный аккумуляторъ Ргб+ & ЗветоН. 

и другой вбирають въ 48. Видъь. 49. Разрзъ. 50. Воздушные резервуары. 

себя излишки подаваемагг = 

_ насосомъ и отдаютъ ихъ по мфрф надобности. | | 

__ ср. РТОМ и ВееШой? (рис. 48—50) примфнешемъ воздушнаго колпака достигли 

_ возможности обойтись безъ дорого стоющаго аккумулятора. На рис. 48 изо- 
_браженъ @ вертикальный цилиндръ, въ который насосомъ нагнетается вода; 

_$ поршневая скалка, расширяющаяся кверху въ открытый цилиндръ с, наглухо 
входящи: въ воздушный колпакъ е; въ послёднемъ находится воздухъ подъ 


я См. „Нав ци Е!веп“, 1892, № 4, п. В. М. Рае1еп „11105 @фег ЗебиеЧергезвеп“. 
* „Эа! ипа Е!зеп“, 1892. | 
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давлешемтъ прим$рно атмосферъ 50. Если площадь сВченя въ с напримЪръ въ 
10 разъ больше, ч$мъ въ 6, то для равновЗая вода въ водопровод$ 4 
должна дойти до 500 атм. Вакъ и при грузовомъ аккумулятор$, въ зави- 
симости оть поступлемя воды поршень воздушнаго колпака движется то 
вверхъ, то внизъ. ри подъем$ воздухъ въ колпакЪ в сжимается, и длавлене 
его повышается. Ч$мъ 
больше объемъ воздуш- —— 
наго колпака, тьмъ при с 
везхъ остальныхь рав- = | 
ныхъ условяхъ менъе 
колеблется въ немъ да- 
влеше. о 
Чтобы уменьшить эти 
колебатя, объемъ е со- 
единяютъ съ другими 
сосудами, напримБръ съ 
цилиндрами 1] (рис. 50)—. 
въ Бохум  таковыхъ 
6 штукьъ— и этимъ урав- 
нивають давлевня. Что- 
бы вода не скоплялась 
въ выемк$ скалки е, по- 
слвдняя прикрывается 
крышкой, снабженной от- 
крытой трубкой. Въ сво- 
емъ низкомъ положени 
скалка повисаетъ на де- 
ревянныхъ,  скрЪилен- 
ныхъ желЪзными ноло- 
сами. кольцахъ, которыя 
должны выдержать со- 
отвфтетвенное давлеве. 
СоотвЪтетвующимъ 
устройствомъ водовпуск- 
НЫХЪ И ВЫПУСКНЫХЪ КЛа- 
пановъ пресса можно до- 
стичь покойнаго хода ра- 
боты его и безъ дорого 
стоющаго аккумулятора. 
Дэленъ сильно упро- 
стилъ ковочные прессы, 
примЗняя непосредствен- 
но давлен!е пара, ч$мъ 
устраняется  необходи- 
мость ИмМЪтТь насосъ и 
‘аккумуляторъ. На рис. 51 изображенъ гидравлический ковочный пресет, 
‘снабженный рядомъ стоящимъ вертикальнымъ цилиндромъ а, поршень кото- 
раго поднимается кверху подь дфйстыемъ пара, а падаеть подъ вмяюемъ соб- 
ственной силы тяжести; при этомъ мятый паръ поступаетъ въ верхнее про- 
странство подъ поршнемъ, соединеннымъ съ наружнымъ воздухомъ, и прогръ- 
ваеть стфнки цилиндра. Поршневая штанга служить одновременно скалкой для 
вертикальнаго цилиндра 6, наполненнаго водой и соединеннаго съ гидравли- 
ческимъ цилиндромъ рядомъ стоящаго ковочнаго пресса. Надъ нимъ уст&- 
навливается бакъ, откуда пополняется могущая быть убыль воды. При 


р” 


52. Новочный прессъ въ видЪ молота. 
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подъем$ поршня парового цилиндра вода изъ цилиндра 6 нагнетается въ 


гидравлическай цилиндръ пресса. 


` 


Этоть механизмъ рядомъ съ простотой конструкщи, требующей простого 
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53. Штамповка подъ молотомъ локомо- 
тивнаго поршня. 


молота служить рядомъ стояний 
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564. Штамповка крейцкопфа. 


большая прочность. 
гр$таго куска желЗза. 


На рис. 53 


ухода, обладаеть еще быстротой дзйствя 
и поэтому въ посл$дне годы сильно рас- 
пространяетея. Среднее м$ето между па- 
ровымъ молотомъ и прессомъ занимаетъ 
пароводяной пресоъ (рие. 52) фирмы 
Брейеръ, Шумахеръ и В въ КалькЪ, со- 
единяюний въ себф много выше нами опи- 
санныхъ чертъ и того и другого; а паро- 
вой цилиндръ двойного дЪйствя, еквоз- 
ная поршневая штанга котораго и вверху 
и внизу дфйствуеть какъ скалка. Вода 
изъ обоихь насосныхъ цилиндровъ 6, 6, 
подаваемая изъ бака 4, нагнетается по 
трубк$ с въ рабочий цилиндръ е и нажи- 
маеть поршень его книзу; для поднятя 
паровой цилиндръ, дъйствующ!й на руко- 


еше ковочные молоты И штамповальные 


_} 


чаютея отъ паровыхъ 
молотовъ, но снабжены 
рычажной — передачей, 
прим$няются главнымъ 
образомъ при слесар- 
ныхъ работахъ, а по- 
тому и будуть раземо- 
трзны нами одновре: 
менно съ послфдними. 
Штамповальные пресем 
по устройству подобны 
ковочнымъ и отличают- 
ся только техникой ра- 
_ боты на нихъ. 
Прессы эти изв$ст- 

ны очень давно, но об- 
ширное распростране- 
н1е получили лишь не- 
давно. Въ жел$знсдо- 
рожныхъ мастерскихъ. 
они пПримзняются для 
изготовленшя поршней, 
крейцкопфовь и дру- 
гихь машинныхъ Ча- 
стей, отъ которыхъ тре- 
буются и легкость и 
изображено формирован1е поршня изъ на- 


ципу дзйстня не отли- 
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На рис. 54" изображено штамноване боле сплош- 


ного предмета — крейцкопфа; а — гидравличесый рабой цилиндръ, 0 его 


1 См. Ледебуръ. Механическая технология. 


ТЕХНИКА КОВКИ. 29. 


скалка, с верхй штампъ пресса, имБюпий соотв$тетвенную штампуемому 
предмету форму. Нижняя щека состоить изъ составной формы 4. . Часть 
ея д снабжена вкладышами й и плитой $, размЪры которыхъ соотв тетвують 
разм$рамъ крейцкопфа. Для удален1я воздуха устроены канальцы по всей 
формз. Шайбой К # регулируется глубина опускавя штампа. Сила, потреб- 
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55. Старинный способъ приготовлея колЪнчатаго вала. 
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56. Видъ сбоку. ь 
56 и 57. Двойной колЁнчатый валъ. 


ная для штамповки, -- гидравлическая; для получения ея примняются всЪ 
вышеописанные способы. ВКромЪ того въ ходу нажимы помошью винтовъ 
и экецентриковъ. ПримЗняются также прессы, дЪйствующ!е ударомъ, въ 
род молота Генкеля. ВеВ подобные механизмы будуть изучены нами ниже 
ВЪ главБ о слесарныхъ работахъ. 


ый 
58. Литая болванка для | 59 и 60. Ходъ работы по приготовленю 
ковки подъ прессомъ. двухнколБнчатаго вала. | 


Техника ковки. 


Техника ковки состоитъ въ правильномъ примЗнен!и молота и сравни- 
тельно довольно проста. Нужны только острый глазъ и сноровка. Сварка 
напротивъ предетавляеть большя трудно- | 
сти. Самый нагрЪвъ предмета долженъ | 
при этомъ вестись осторожно; оба свари- и 
ваемые куска нужно быстро установить въ | 
надлежапия положевня. _ 61. РБзакъ.. 

Какъ прим6ръ раземотримъ изготовле- | 
н1е двойного колЁнчатаго вала. Ло изобрзтемя Бессемеровскаго процесса 
подобные валы сваривались обыкновенно изъ трехъ кусковъ сварочнаго же- 
за: прямого вала и двухъ колБнъ подъ прямымъ угломъ одного къ дру- 
гому; куски нагрфвались до-бфла — до сварочнаго жара— и сваривались 
сильными ударами молота. Лалфе, при изложенш способовь приготовленя 
наковаленъ, мы ближе ознакомимся съ подобными работами. На рис. 55 
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показано, какъ высверливалея колфнчатый валъ; далЪе онъ поступалъ въ 
обточку на токарный станокъ. 

Съ распространещемъ литого желёза и стали сварка потеряла свое 
значен!е: всевозможные предметы отковываются изъ одной цзльной болванки. 
Эта болванка имфетъ разм$ры, въ избыткВ соотвфтетвующие размзрамъ го- 
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62. Четырехкол5нчатый валъ. 


товаго предмета (рис. 55, 56 и 58) и вфсить на 80—100%/ больше посл$д- 


няго столько желёза идеть на угаръ и обрфзки. На рис. 58 а млин 
отлитая болванка, снабженная выступомъ для захвата державой при КовкКБ. 
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63. Планъ мастерской для приготовлеНя желф5знодорожныхъ колесъ. 


$ н револьверные горны; е сварочная печь, с калильная печь, @ молоть, 7 молотъ, а прессъ 
для сгибая спицъ, 9 правильная доска. | 


Передвижен1е и кантоваше болванки при ковами производится краномъ, къ 
которому болванка подвЪшена цфпью выше своего центра тяжести. Вуз- 
нецу приходится поэтому не поднимать грузъ, а лишь поворачивать его; 
вертикальныя и горизонтальныя перемЪщеная совершаются помощью крана. 
_ Сперва отковываютъ плосый кусокъ, высота котораго равна длинЪ ко-. 
лВна (рис. 59 и 60); болванку нагрЪваютъ въ калильной печи и тамъ вмз- 
вываютъ такъ, что выступъ ея остается снаружи. ДалЪе ей придаютъ сна- 
ружи форму, какъ на фиг. 60, причемъ оба кол$на еще лежатъ въ одной и 
той же плоскости. Для увфренности въ правильности работы болванку про- 
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въряютъ шаблономъ изъ листового желЪза. Вырёзы 6 и с дБлаются помо. 
щью рЪ$зака (рис. 61), предетавляющато собой — надо сознаться —- стальной 
предметъ, имъюпий лишь очень отдаленное схолетво съ ножомъ. 
_  Эатёмъ помощью стального пробойника, загоняемаго ударами молота, 
выбиваются дыры т и я. ДалЪфе нужно повернуть колфно на надлежаще 
другъ къ другу углы: для этого кол$на нагр$фваются, одно изъ нихъ кла- 
дется на наковальню и придерживается молотомъ, а въ отверсте другого 
просовывается рычагъ, и кол$но постепенно поворачиваютъ —- при большихъ 
валахъ конечно съ помошью соотв$тетвеннаго механизма, а при малыхъ въ- 
ручную. Затфмъ слБдуютъ правка, оковка, чтобы по возможности округ- 
лить, гдф требуется, углы, снова нагрфваню и отжигъ, чфмъ и кончается 
работа ковки. | | о 
На рис. 62 изображенъ большой четырехколфнчатый судовой валъ, 
составленный изъ четырехъ № | 
одинаковыхъ колЪнъЪ, изго- — | | | 65 
 товленныхъ каждое отдЗль- И 
но, какъ выше описано. 
_Волфна снабжены флянцами 
и скрЪплены другъ съ дру- 
гомь болтами. 
Вышеизложенная рабо- 
та принадлежитъ къ числу 
простыхъ, при которыхъ не 
требуется сварки и обраще- 
н1я съ большими тяжестя- 
ми. Отковка хотя бы су- 
дового штевня гораздо труд- 
нфе. Далфе, на рис. 208 
изображенъ ахтерштевень; 
какъ видно, отковка его была 
бы очень сложной работой. 
Въ посл$днее время штевни 
отливаютъ изъ стали. 


Довольно сложная ра- 
—- 1 : 64-68. Приготовленше жел знодорожнаго колеса. 
бота р НЕ ыы 64. Схема пресса для изгиба спицъ. 65. Готовая спицё. 66. Передъ. 


лесъ жел5знодорожныхъ Ва- сваркой. 67. СкрВплен1е со втулкой. 68. Заполнен!е зазоровъ. 
гоновъ. Правда, въ новЪй- 

шее время колеса эти дЪлаются также изь литой стали, бумаги и т. д. 
Раземотримъ подробнЪе приготовлене кованыхъ колесъ. 

На рис. 63 данъ планъ мастерской, устроенной съ этой цзлью"; е сва- 
рочная печь, с калильная печь, 6 и # два вращающихся (револьверныхъ} 
‘горна, состояпйе изъ поворотнаго круга, на которомъ укр$филено по 4 горна 
съ нижнимъ дутьемъ; любой изъ нихъ можно подвести въ сферу дфйствя 
поворотнаго крана, обслуживающаго паровой молотъ; 9 правильная доска: 
а станокъ для сгибашя спицъ. Пунктирныя лия указывають путь, прохо- 
димый предметомъ по мфрЪ его изготовленйя. 

_ На рис. 64 изображенъ схематически станокъ для сгибая спицъ. Онъ 
состоитъ изъ массивной плиты, съ направляющими 1 и 9%; по этой плит\ 
можетъ двигаться металлическая доска съ выр$зами 6 и с, по которымъ 
могутъ перемъщаться оси роликовъ еи 4. Спицы кладуть къ этимъ роли- 
камъ и нажимаютъ къ доскВ при помощи третьяго ролика [; доска, а съ 


———А ыы 


_ 1 Общество Валше & Магреп въ Нате-Башё Р1егге, Бельмя. См. „54а & 
Е1зеп“, 1894. 
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ней и ролики подвигаются по мЪр$ изгибан1я спицы, пока ролики 4 ие не 
придутъ въ положеня 4 и 5. Спица въ это время приметъ видъ, какъ 
на фиг. 65. Когда изготовлено такимъ образомъ семь спицъ, ихъ склады- 
ваютъ, какъ на фиг. 66, внутри и закрфпляють, вганивая клинья # №. Затфмъ 
все это кладутъ на револьверный горнъ 6, забрасываютъ среднюю часть кок- 
сомъ, какъ на рис. 5, и нагрЪваютъ до того, чтобы середина дошла до 
сварочнаго жара. Втулка колеса отковывается отдфльно подъ молотомъ по 
формЪ, какъ на фиг. 67, и нагр$вается вЪ сварочной печи е. Затфмъ втулку 
загоняютъ подъ молотомъ и связывають съ вышеописанными собранными 
спицами; причемъ ударами молота образуется головка, пунктиромъ показанная 
на рис. 67. Лалфе колесо со втулкой правять на доск$ 9 и приваривають 
къ нему нагр%тые въ горнф А клинья ее помощью ударовъ ручными моло- 


69. Старый молотъ на заводЪ$ Круппа 1851 г. 
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Первые прокатные станы относятъ обыкновенно къ концу 18-го сто- 
лфия, но Бекъ нашелъ прототипы ихъ въ гораздо боле ранн!е пероды; 
въ половинЪ 11-го столЪя вестфальсюй монахъ Рожеръ (въ монашеств$ 
Оеофилъ) повЗетвуетъ объ „огоапагиии“, который можно разематривать какъ 
примитивный станъ для прокатки золота и серебра. „Ез 210$ еш е1зегпез 
\М’егклеия, меспез Огапагтат 6133$ ип алз. имет Е1зеп резфевф, етеш пп- 
ф$егеп, ешеш офегеп. Пег ищеге Те! Ваё @1е ПО1ске ип Гдпое 4ез Ме]- 
Пиоегз, 13% дешев пп ппа аб ме ЭепАЙе, ш уееспеп пищей еш Но! 
чбескф ип Бег \мееспе офеп з1ей 2\ме 41сКе №хе] егрефеп, Безбиит 2аг 
АшШпабте 4ез офегеп Бек Е1зепз, Чеззеп ПО1еКе ипа Гёпхе ]епег 4ез ище- . 
геп 2]е1епКотиф. Ез Паф име! Гбевег, ап ]едет Епае ешз, Чигсв жё@све 
уоп офеп 41е 2мег №2е] гевеп, ит ее шКетап4ег 2а уегот4еп. ле тшй5з- 
зеп пашНев шт НШе 4ег КеЙе зейг 2 уегрип4еп мегдеп. Ат Бееп 
зееп Стибеп ешпоестафеп, ип и\маг 30, аз 91е ш 4ег Ме зфейеп; 210 
пап ад аз отбззеге, аз ]ав2 Пе2ф пп 2]е1е085812 гип4, оезсаеепез 51- 
рег о4ег (014, зо \шга 4ег офеге Тей 4ез Езепз шв ешеш сейбгщей Нат- 
тег зфагК 2езсШагеп, шЦ 4ег ап4егеп Нап афег аз Со! одег БИШег хе- 
гей $, ип зо Реп з1ей гипдае Кдгпег, еей Войпеп; ш 4еш 2мецеп Госпе 
‚ мегдеп зоеВе же Егзеп, па деп ме Шалпзеп пп зо питег Юешег“. _ 

Впрочемъ, можетъ-быть, это описан!е относится къ особому роду штамповки; 
при этомъ объясняется и поворачиван1е предмета, что немыслимо при про- 
катк$; упоминаемые удары молотомъ иногда также могутъ имЪть мЪето. 

эа|отоп 4е Сад$ даетъ въ 1615 г. древнзйшее изображене прокатнаго . 
станка для прокатки свинцовыхъ листовъ для органныхъ трубъ (рис. 70). 
Вгапса въ своей книг о молотахъ приводить рисунокъ (рис. 71) другого. 
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станка, представляющий странную смЪеь фантазии съ дъйствительностью. 
Самый станокъ изображенъ правдоподобно, &а двигателемъ служить фантасти- | 
ческое колесо, помБщенное въ вытяжной трубЪ кузнечнаго горна. 

Прокатка желЪза кром трудностей приготовленя валковъ требуетъ 
еще предварительнаго нагрфва металла, до чего долго не додумывались, 
почему она и запоздала сравнительно съ прокаткой мягкихъ металловъ. 
Сперва начали катать мЗдь и латунь. По \е12е] монетные мастера Нюрнберга 
издавна примзняли прокатные станы. ЖелЪзные листы приготовлялись про- 
бивкой подъ молотомъ; обр$зки шли на проволоку; долгое время для при- 
тотовленя МЪлной и латунной проволоки р$зали листы. долотые листы 
р$зали ножницами въ-ручную; уже въ 16 столбми прим$нялись ножницы 
съ приводомъ отъ водяныхъ колесъ. Соединенемь цфлаго ряда, Ножниць 
приготовлялея рЪзной ме- 
таллъ, подобно тому, какъ 
до послздняго времени го- 
товилось на Ураль ‚разное 
жел зо. 

Настояшие прокатные 
валки для желЪза появи- 
лись ЛИШЬ КЪ КОНЦУ 17-ГО 
стол тя. РоШет основаль 
въ 1707 г. близь Эбегт- 
зип заводъ для пригото- ЯР | 
влешя листового и поло- И = и в 
сового желъза. Эмедепфог” ЕЕ р 
въ своемъ сочиненми 4е 
Гегго (1734 г.) описываетъь 
подобный заводъ близъ Лют- 
тиха сл$дующими словами: 
„нагрзтые куски жел$за 
вынимають изъ печи и про- 
пускаютъ черезъ два ци- 
линдра; желфзные листы 
разм5ромъ 0,7 м. ДЛИНЫ, 
0,1 м. ширины и 0,02 м. 70. Прокатка листовъ въ 1615 г. 
толщины, проходя черезъ По За]отлой 46 Саиз.. 
эти валки, раздаются до 
размЪра 1,4 м. длины, 1,2 м. ширины. ти уже столь расширенные листы 
вновь кладутъ въ печь, затЪмъ снова пропускаютъ черезъ валки и т. д.“ 

„Прим$няемыя калильныя печи на н5которыхъ заводахъ ординарныя, 
на другихъ двойныя. Въ нихъ кладутся вышеупомянутые куски желзза. 
Подъ топкой (только въ ЛюттихЪ на каменномъ углБ, въ другихъ заводахъ 
на дровахъ) устроивается зольникь. Въ печь накладываются куски жельза_ 
крестъ-на-кресть, штукъ по 200; когда они нагрзваются, ихъ вынимають и 
пускаютъ черезъ валки“. 

Въ этихъ словахъ нельзя не увидЪть описан1е прокатки въ горячемъ 
состоянш. ТЪъмъ не менфе послздняя не распространялась ни въ Швеции, 
ни вЪ Германш, ни во Франщи. Въ Англи уже съ 1742 г. приготовлялась 
жесть и съ начала пятидесятыхъ годовъ котельное и резервуарное желззо. 
Толетую проволоку пробовали прокатывать съ 1769 г.: 24 мая Рау 
взялъ патенть на прокатку тонкаго сортоваго желфза. Очень интересно, 
что Р!аут уже 17 декабря того же года взялъ добавочный патентъ „на 
прокатку лемеховаго желЪза, лопатъ, листовь съ фигурной поверхностью, 
шаровъ, листовъ и т. д.“. уова \Уезбмоо@ къ описавнйю своего патента отъ 
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14-го ноября 1783 г. приложилъ рисунокъ валка съ готовыми ручьями, на 
которомъ онъ думалъ не только прокатывать круглые сорта различныхъ 
металловъ, но и уплотнять поверхность ихъ прокаткой въ холодномъ 
состоя ви. о 

Большое значене и распространене получила прокатка по изобрзтен1и 
пудлингован!я: получаемыя крицы подъ молотомъ отжимались отъ шлаковъ, 
проковывались и получали первоначальную форму; валки служили для окон- 
чательной ихъ отдёлки. Согёз показалъ, что лучше поручить молоту лишь 

отжимку шлаковь и придава- 
ии 11° крицв лишь только фор- 
мы, мало - мальски тгодной для 
прокатки. | 

Внз Англи прокатка рас- 
пространилась лишь въ конпЪ 
18-го столЪмя.  Еуегзтапп* 
приписываетъ это недостатку 
приспособлений для изготовле- 
шя валковъ. | 

Прокатка металловъ имЪетъ 
цЪлью удлинить болванки; рас- 
ширене ихъ-—вещь побочная. 
Кром придаюмя металлу над- 
лежалцей формы происходитъ 
и Нн5Ькоторое уплотнене его. 
Какь будетъ далзе указано, 
болванка не обладаетъ той 
однородностью и плотностью, 
которыя требуются отъ гото- 
ваго продукта: поеслЗдня до- 
стигаются лишь механической, 
дЪйствующей на всю массу 
предмета, обработкой, ковкой 
или прокаткой. 

Валки и ПОДШИПНИКИ 
ихъ. Пара валковъ (рис. 72}. 
обыкновенно устанавливается 
горизонтально и приводится во 

71. Прокатные валки начала 17-го столЪтя. ПО Пе ЧР 

Но Вгапса. противоположномъ другому нНа- 

правлении; валки захватываютъ 

металлъ, обжимаютъ его и съ другой стороны ихъ металлъ выходитъ толщиной, 
равной разстоян1ю между поверхностями валковъ. ели валки будутъ сравни- 
гельно съ толщиной прокатываемаго металла небольшого д1аметра (рис. 73), то 
они не увлекутъ въ себя металла, ибо трене ихъ объ него будетъ для этого не- 
постаточно. 'Треше это зависитъ отъ матерала и состоявая поверхностей вал- 
ковъ, и отъ величины сцфиленя между собой частицъ обработываемаго ме-. 
талла. Влдобавокъ здесь дЪйствуетъь не вся сила трен1я, а только ‘ея гори- 
зонтальная составляющая. Какъ видно на рис. 73, послЪдняя можетъ соста-. 
влять лишь незначительную и далеко недостаточную для работы часть первой. 
На рис. 74 изображенъ случай, когда трене какъ разъ достаточно для 39- 
хвата валками: послЪде!й облегчается легкимъ заострешемъ конца болванки. 
Подобный предфльный случай часто имфеть м$сто на практикЪ, особенно 
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_1 Буегвшати, „Е1зеп %& ббаШегхециптс”“. 
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при первомъ обжим болванки. Чтобы увеличить треше, валки иногла по- 
крываютъ насфчками — они тогда лучше захватываютъ. Но туть можно под-. 
вергнуться самой большой непрлятности въ прокатномъ лфлф: валки могуть 
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| 13. Валки слишкомъ | 
72. Прокатка въ валкахъ. малаго даметра. наго щаметра. 


захватить металль, но не выдержать его противодавленя и лопнуть. Опыт- 
ный мастеръ никогда до этого не допустить. Во время работы на валки. 
пускаютъ струйки воды, дабы они не разогрфлись до опасныхъ предфловъ. 

Прокатной станъ — 
состоить изъ вышеопи- 
санной пары валковъ и 
ИзЗЪ сТанинъЪ, въ ПО- 
душкахъ которыхъ ле- 
жатъ цапфы валковъ (рис. 
15 и 76)*. Нижьй под- 
шипникъ 71  снабженъ 
обыкновенно лишь олнимъ 
вкладышемъ, укрЪфплен- 
нымъ неподвижно или 
такъ, что его можно 
слегка передвигать по- 
мощью клина. Подшип- 
никъ ° верхняго  валка 
снабженъ сверху такимъ 
же вкладышемъ, восири- 
нимающимъ давлене на 
валокъ при прокатЪ; вкла- 
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дышъ этотъ можно пере- К хх. = 
двигать вверхъ и внизъ 072 


помощью болтовъ Й Й. - Я 

Винтъ е, помощью ко- __ 

тораго устанавливается | 

вкладышгь, долженъ выно- ых маааь 

Сить Все давлен!е на него. 75. Боковый видъ. 76. Разр$зъ. 

Между нимъ и вклады- о 

шемъ вставляется обыкновенно предохранительный колпачекъ $ лопаю- 
ЩИся, какъ только давлене на валокъ достигнеть опасныхъ предфловъ: 
этотъ колпачекъ, замзнить который новымъ хегко и дешево, дЪйствуетъ какъ 
предохранитель оть поломки другихъ болЪе важиыхъ частей механизма. При 
станахъ для прокатки тонкихъ болванокъ верхн!Й валокъ во время пере- 
_ рыва работы лежитъ на нижнемъ; при толстыхъ болванкахъ верх валокъ 
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1 См. также Гавриленко. „Механическая техноломя металловъ“. 
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77. Лрокатные валки и муфты. 


КЛЬТИ (см. таблицу, Отанъ Гопё\У). 


значительной, число же ихъ невелико. 


ваемые грузами. 


_нъеоколько разъ проходитъ въ одни И 
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лежитъ цапфами на хомут @, снабженномъ вклады- 
шемъ е и подвзшенномъ на двухъ. болтахъ. 


Пара такихъ станинъ образуетъь клфть. Для связи 


двухъ станинъ между собой служатъ 4 толетыхъ болта, 


проходящихъ черезъ отверстя и, и поперечины, 
дываемыя въ выемку 0. 

Для сцфилен!я валка съ двигателемъ служитъ муфта 0 
(рис. 77), надфваемая на зарифленные концы (трефы) 
сопрягаемыхъ валовъ.  Сопряжене свободное, допу- 
скаеть н$которое перемфщене осей валовъ и позво- 
ляетъ нфеколько поднимать и опускать валки. Чтобы 
облегчить расцЪплен!е валковъ, напримзръ при пере- 
М$н% ихъ, вводятъ добавочные соединительные валики с 
и Я, на которые при расцзпленши сдвигаются муфты, 
какъ это видно въ е; концы валковъ остаются совер- 
шенно свободными. Чтобы муфты не сдвигались во 
время работы, ихъ распираютъ деревянными или же- 
лдВзными планками (с и 4). 

НижьЙ валокъ приводится во вращене непосред- 
ственно отъ машины, и ось его совпадаетъ съ осью 
ея главнаго вала. Иъ верхнему валку сила передается 
помощью зубчатыхъ колесъ, дмаметрами соотвЪтетвую- 
щихъ д1аметрамъ валковъ, т.-е. сравнительно неболь- 
шихъ; обыкновенно колеса помфщаются въ отдБльной 
Чтобы зубцы были 
достаточно кр$ики, длину ихъ приходится дфлать очень 
Для достиженя. 
плавности хода ихъ разбиваютъ по длин на двЪз пары 
(рис. 78 6), причемъ одна сдвигается относительно дру- 
гой на половину разстояня между зубцами; при этомъ въ 


закла- 


_сцфилеви всегда находится по крайней мБрЪ одна пара 


зубцовъ; можно раздфлить колеса по длинЪ на три части 
(рис. 78 с) или на безконечное число частей безконечно 
мало сдвинутыхъ другь относительно друга (рис. 78 4). 
Чтобы не вызывалось при сцфплеви боковой силы, устрои- 
ваютъ колеса шевронныя (угловыя), рис. 78 г: подобныя Ко- 
леса въ посл$днее время весьма часто ставятъ литой стали. 

Во многихъ случаяхъ, особенно при тяжелыхъ вал- 
кахъ, для облегчен1я управлен1я станомъ, уравновёши- 
ваютъ верх валокъ. Для этого (рие. 79) служатъ двъЪ 
пары стержней а, проходящихъ сквозь подшипники по 
объ стороны цапфы нижняго валка и поддерживающихъ 
вкладышъ верхняго валка. Стержни эти концами упи-_ 
раются “ниже фундамента на рычаги 6, уравновыши- 
На рис. 80 изображено иное уетрой- 
ство: стержни а заканчиваются скалкой гидравлическаго. 
цилиндра, обслуживаемаго водой подъ давленемъ. 

Станы 0 двухъ валкахъ называются двухвалко- 
выми или дуо. Прокатываемый предметь обыкновенно 
И ТЬ же валки, при- 
чемъ посл каждаго прохода верхвй валокъ слегка опу- 
скаютъ; для каждаго новтореюя прохода приходится. 
передавать предметъ черезъ валки, что очень Зин» 
тельно въ случа большого его в$са. 
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При прокаткз тяжелыхъ болванокъ перемфняють послф каждаго пропуска 
направлен1е вращения валковъ (рис. 81) такъ, что можно пропустить болванку на- 
задъ опять въ валки. Эта перемфна направленйя вращеюя достигается или 


78. Типы передаточныхь зубчатокъ. 


помощью соотвзтетвенно установленныхь муфтъ (лучше всего муфтъ трен!я) 
или устройствомъ машинъ, двигающихь валъ реверсивными, т.-е. подобно 
локомотивамъ и судовымъ мапинамъ, идущими въ обф стороны. Очевидно 
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79. УравновфБшене верхняго валка | ‚ 80, УравновБшеще валка гидравли- 
помощью противовЪса. ческимъ цилиндромъ. 


реверсивную машину нельзя снабжать тяжелымъ маховымъ колесомъ, кото- 
рое при нереверсивныхъ машинахъ чрезвычайно облегчаеть работу прокатки; 
ВЪ ВИДУ ТОГО, что нагрузка на валки 
_мЪняется отъ нуля до максимальной, 
машину реверсивную приходится 
ставить на полную нагрузку, а ма- 
шина съ — маховикомъ  можетъ' 
быть поставлена меньшихъ разм$- 
ровъ и дешевле. Реверсивныя ма- 
шины достигаютъ громадныхъ раз- | 
_ м8ровь. Машина Нижне-Салдин- ме 3 ИРИ 
скаго зазода имЪетъ 6000 силъ. — 
На рис. 82 изображенъ реверсивный станъ дуо Зсви & Кпаи@$ въ 
Эссенф. Подобные станы не очень экономичны, ибо при перем$нЪ хода 
происходять потери и пара и времени. Станы тр1о не имфютъ этихь нело- 
статковъ. | | | о | 

На рис. 83 показанъ принципъ ихъ дфйствя: катаемая болванка про- 
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ходить поперемнно то между нижнимъ и среднимъ, то между среднимъ и 
верхнимъ валками; д1аметры валковъ одинаковы, и мфнять ихъ направлене 
вращеня нфтъ никакой надобности; оть машины двигаются лишь НИЖНИЙ И 
верхн!Й валки, — сред! лежитъ свободно и увлекается во вращене лишь 
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82. Реверсивные валки завода Зенщ & Кпаца{ въ Эссен. 


тренемъ при пропуск болванки. На рис. 84 изображена станина для та- 
кихъ валковъ (типа Эрдманна). Вкладышъ нижняго валка лежить непо- 
движно, верх Й валокь подвёшенъ аналогично 

им рис. 79 и 80, только подъ гайки подвзеныхъ бол- 

товь подложены весьма сильныя пружины @ а 

такъ, что, подвинчивая винть 6, можно нЪоколько. 

=-——- поднять и опустить валокъ. Вкладыши средняго 
валка си @ поддерживаются короткими плечами 

рычаговъ е, [, опирающихся на клинья ди й. 


=——— | 
Точная установка средняго валка достигается 
подвинчивашемъ винтовъ $, А. 
-  Извъетно, что ударами небольшого еЗченя мо- 
- лотка сравнительно скор$е можно раздать предметъ, 
Переды!й ходъ. Задй ходъ. | 


83. Валки тр!о. чЁмъ большимъ молотомъ. Аналогично этому тамъ, 

тд требуется быстрая вытяжка, валки слВдовало 

бы дфлать тоньше; но по соображещямъ о возможности захвата и о проч- 

ности всё валки нельзя утонить; зато можно сдфлать нижый и верхнй 

валокъ большого даметра, а средн —тонкимъ. Во время работы послфдний 

упирается то на верхн!, то на нижн! валокъ и потому не изламывается. 

Для возможности такого упираюмя его дзлають свободнымъ, легко перем - 
щающимся вверхъ и внизъ по станин$. Съ машиной его не сцБиляютъ. 

Чтобы облегчить подачу болванки подъ валки, устроиваютъ такъ назы- 
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_ ваемые столы, состояще изъ ра- 
мы съ роликами, рис. 85. Съ одной 
стороны устроивается неподвижный 


столъ, но которому болванка илетъ о 


на ниже валокъ; по проходЪ она 
поступаеть на второй столъ, вра- 
щаюнийся около горизонтальной 
‚оси и подающЕй ее подт, верхшй 
валокъ. Столы для маленькихь ста- 
новъ дьлаются иногда и безъ ро- 
ликовъ; ролики большихъ столовъ 
часто приводятся механически во 
вращен!е то въ ту, то въ другую 
сторону, смотря по ходу работы: 
въ послЁднее время для этого 
иримзняють отдфльные  электро- 
моторы. Подъемъ и опускан!е сто- 
ловЪ совершается помощью особыхъ 
механизмовъ, чаще всего отъ ги- 
дравлическихъ цилиндровъ. 

Станы тр1о имфютъ тотъ не- 
достатокъ, что доступъ къ нижнему 
и среднему валку .затруднителенъ. 
Въ четырехвалковой систем$ (рис. 
86) этотьъ недостатокъ устраненъ: 
эта система представляетъ собой 
въ сущности два около друг 
друга стоящихъ дуо, 
одинъ. слегка выше 
другого. Работа на 
такихъ ‘станахъ ана- 
логична работ$ на ста- 
нахъ тр1о. Для про- 
катки мелкаго. сорто- 
ваго желфза и пПро- 
волоки таке станы 
очень удобны. Въ 
числу ихъ достоинствъ 
относится легкость ка- 
либровки (см. ниже) 
сравнительно съ трло. 

Калиброванные 
валки. Валки съ глад- 
кой поверхностью мо- 
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для изготовленя пло- 
скаго жел за (листовъ); 
для прокатки фигур- 
ныхъ сортовъ необхо- № 
димо снабдить валки. Я. 
 соотвЗтетвенными п$- — 
ли выемками—калибро- 
вать ихъ, снабдить такъ 


о ще [НИ ИТ В 
и | _ ь ви 7 ь и 


р. 


ЕЕ ЕЕ: г и 'Й о 
РИ тт о» 


5? 


——Ц- 
о осиниьньь 
—- 


= 


| : | 


| = 1%: 


® 


| 


В т 


м "а 


| ' 
мн 


и 
| в 


ё 
а 
` ь 
в 


—^——=—6————ыЩ—^ 
—_—— = —— [= 


ло ржи 


о ЕТО 
— === ыы 


[8 
ИИ 


м 


Е 
=:-4 


—— 
=—_ 
——щ. 


— ` - 
и ООО ты у 


- 
--= ——- 
-——>— 
==: 
—— 


т й 

в НИ | 

ы |. 
о 


с У? 


ВН 


|... И ы 
жа. | 
‚ РЕЕЕЗЕА | 
= | 
"реа | 
9-27 
ЗЕ || р 
сыт: | 

овен #2 | 

уз н| 
=. | 
. 

| 

| 


ПИ ща. 


= 


84. Станина для валковъ тр/о. 
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называемыми ручьями. 85. Валки тр!о со свободнымъ среднимъ валкомъ. Видъ сбоку. 
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На рис. 87 изображенъ открытый ручей, а на рис. 88 закрытый — въ 

послзднемъ выступ$ одного валка входить въ выемку другого. Болванка 
при прокатк$ проходить черезь цфлый рядъ ручьевъ, изъ которыхъ лишь 
посл$днй имЪеть форму готоваго сортоваго желЗза. Число ручьевъ зависить. 
отъ относительныхъ размзровъ сЗчевя болванки и нриготовляемаго сорта. 
При большомъ ихъ числ ихъ распред$ляють на нзеколько валковъ — на 
такь называемые черновые (станъ блюмминтъ) или подготовительные и чи- 
стовые или отдфлочные. — Е | 
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86. Четырехвалковая система. 87 и 83. Ручьи открытый и закрытый. 


Калибровка валковъ требуетъь большой опытности. Ширина ручья 
должна быть не меньше ширины прокатываемой болванки такъ, что умень- 
шен1е сЪченя происходить лишь по высот$ ея. Уменьшен!е это, называемое 
также коэффищентомъ вытяжки, зависитъ отъ формы и степени нагрЪва бол- 
званки и измфняется отъ 0,5—0,6 до 0,1—0,9. _ 

Необходимость уменьшать сЪфчен1е лишь По высот$ заставляетъ, для 
обжима болванки со всЪхъ сторонъ, поворачивать ее при прокатк$. Прим$- 
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89. Налибровка валковъ на тавровое желЪзо. 


ромъ можетъ служить рис. 89, изображающий рядъ ручьевъ для прокатки 
тавроваго желзза; передъ каждымъ ручьемъ болванку поворачиваютъ. При. 
расположеви ручьевъ, какъ на рис. 90, поворачивать можноилишь на 1805. | 

На рис. 91 дана калибровка для получевая рельсовъ, требующая двухъ 
паръ валковъ. При прокатк$ оть ручья 1 до 4 болванку каждый разъ по- 
ворачиваютъ на 90°; при ручьЪ 5 поворачиваютъ ее на 1809: ручей 6 слу- 
жить лишь для обжимки; при ручьЪ 7 повороть снова на 90°, а далЪе до 
конца на 180°. Ручьи 10 и 11 отд$лочные, идентичные другъ съ другомъ; 
изъ нихъ одинъ запаеной. о 

Рельсопрокатные станы удовлетворяютъ всегда им$ющемуся (за границей, 
а неу насъ, гдЪ заказы на желфзныя дороги въ рукахъ казны) на рынкз спросу. 
Они достигли значительнаго развитя. Въ Америк$ существують заводы, про- 
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катываюние по 20—30 миллюновъ пудовъ рельсовъ въ годъ каждый. Волын- 
цевскй заводъ на юг Росаи могъ бы катать до 6 милмоновъ пудовъ. На 
прилагаемой таблиц изображенъ одинъ изъ величайшихъ германскихъ рель- 
сопрокатныхъ заводовъ: ВВешлазере кбаШмжегке у Рурорта. НалЪво мы ви- 
димъ паровую машину съ маховымъ колесомъ, помощью муфтъ сопряженную 
съ валками. Черновые валки системы тр10. а чистовые дуо. ЁлЪти, въ ко- 
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| 30. Калибровка валковъЪ на двутавровое жел5зо. 


торыхъ помфщаются муфты, закрыты р$шетками. Калильныя печи располо- 
жены сзади валковъ и плохо видны на рисунк$. Прокатанные рельсы еще 
горячими поступаютъ подъ вращающияся пилы (ихъ легко узнать на правой 
сторон рисунка по большимъ ременнымъ шкивамъ), которыми разр®заются 
на концы, строго опред$ленной длины 1. 
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91. Прокатка рельса. 


Вышеописанный заводъ прокатываетъ въ сутки до 1000 рельсовъ, т.-е. въ 
зависимости отъ вфса погоннаго метра послфднихъь оть 180 до 240 тоннъ, а 
въ годъ при 250 рабочихъ дняхъ отъ 45 до 60000 тоннъ. | 

_Станъ на правой сторон рисунка служить для прокатки спещальныхъ 
сортовъ, пружинной стали, рельсовъ конножелЪзныхъ дорогъ и т. д. На про- 


=—ь_[ а: 


—— 


ААА 


7. в 
С - 8. 
ПД А 
> 


ИИ 
| 


# 79 ПР 
рваеанЯ 7 


ни 7) 


ь 


92 и 93. Прокатная печь. (92 продольный разрЪзъ, 93 поперечный). 


должен1и” ‘его оси находится еще трет! станъ, не видный на рисункЪ, для 
самыхъ мелкихъ сортовъ; оба эти стана даютъ до 9000 тоннъ. й 

Русеюе прокатные заводы, какъь напримфръ Волынцевсейй, Дружковсяй, 
Никополь-Мартупольсый, Провидансъ, Волжешй и т. д., оборудованы гораздо 
лучше вышеописаннаго и многихъ заводовъ западной Европы и могуть да- 
вать продукть прекраснаго качества. 


1 Ч$мъ больше болванка, изъ которой прокатаны рельсы, тЪмъ однороднВе и 
лучше они, и тБмъ меньше относительный процентъ угара, обрЪзковъ и т. д. На 
новыхъ заводахъ катаютъ рельсы четверной, шестерной, а въ видЪ исключевшя 
9-тервой длины. | | 
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На большихъ заводахъ для нагр$ва болванокъ ' примфняютъ прокатныя 
печи. (рис. 92 и 93), съ наклоннымъ подомъ; топка расположена у ниж- 
няго конца его: болванки нагружаются на верхнй конецъ пода, выни- 
маются съ нижняго и по м8р$ подвигашя къ нему 
поступаютъ все въ бол$е и болфе горячее простран- 
ство. Впирочемъ съ распространешемъ. колодцевъ 
Лжерса нагрЪвъ болванокъ сталь излишнимъ. Дфло 
въ томъ, что по отливкЪ болванки её вынимають 
изъ изложницы, какъ только наружная ея поверх- 
ность достаточно затвердЪетъ. Температура сере- 
дины ея гораздо выше температуры поверхности. 
Если такую болванку опустить въ колодецъ съ 
ре массивными кирпичными стЪнками (рис. 94) и 

И ИН ОИ ЗИ 

` —__ а \ оставить ее тамъ на н$Ъкоторое время, то мало - 
о о по-малу вся болванка приметъ одинаковую тем- 
94+. Колодець Джерса. пературу (болванка, неравном$рно нагр$тая, при 
обработкЪ лопается, пучить и т. д.), если колодецъ 

уже прогр$ть и болванка привезена быстро посл отливки, то конечная 
ея температура будеть вполнф достаточна для прокатки или проковки. 
Въ противномъ сл уча колодцы слегка подогрфвають отдфльной топкой. 
Почти на воЪхъ заволахъ совер- 
шенно достаточно: разогр$ва колодца, 
происходящаго отъ постоянной смЪ- 
ны горячихъ болванокъ. Ц%$ны на 
рельсы съ развимемъ производства“ 
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95. Калибровка на квадратное желЪзо. За границей рельсы при нормальныхъ 

—_ условяхъь стоять около 70 к. ПудЪ. 

На рис. 95 изображенъ рядъ ручьевъ для получешя квадратнаго желзза; 

при кажломъ пропуск болванка поворачивается на 90°. Черезъ послёднй 
отдФлочный ручей ее пропускають два раза. 

Подобнымъ же рядомъ ручьевъ начинается калибровка валковъ ДлЯ 

плоскаго желфза (рис. 96); здЪеь болванка въ послфднихъ ручьяхъ не по- 
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96. Калибровка на полосовое желЪзо. острыми. | 

На рис. 93 

изображенъ рядъ ручьевъ для изготовленя проволоки изъ получаемаго оть 

чернового стана кнюппеля, т.-е. квадратной болванки. При прокаткЪ пе- 

редъ каждымъ ручьемъ послёднюю поворачиваютъ на 90°. Ширина послф- 

дующаго ручья равна высот предыдущаго. Лишь нослфде!и ручей даеть 
круглую проволоку. Нын® послёднюю катають до 4 мм. д1аметра *. 


1 „54а & Езеп“, 1898. 


2? Рай Оёзу катаеть круглое жел$зо, пропуская болванку по длинЪ между 
2—4 валками, см. „аб & Е!зеп*“, 1898, стр. 698. 
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Плоское желфзо для каждаго даннаго разм$ра требовало бы оеобой ка- 
либровки валковЪ. Для избЪжав1я этого устроиваютъ универсальный станъ 
Дэлена (рис. 99): онъ состоить изъ двухъ горизонтальныхъ и двухъ верти- 
_ кальныхъ валковъ. Переставляя валки, можемъ очевидно получить прямо- 

‘угольное желззо любого профиля. О 

Для каждаго профиля 
‚ сортбватго жел$за надо. 
имЪть особые валки. Рань- 
ше каждый заволъ вы- 
 пускалъь альбомы - сор- Е 
таменты, даюппе раз-. Е ИИ 
мфры профилей, для вы- А 
дфлки которыхъ у него 
есть валки. Для удобства 
заводовъ И заказчиковъ 
ВЪ 1899—1900 г. особой 97. Ступенчатые валки. 

комиссей издланъ общий 

руссмй метрическй сортаментъ, пользуясь которымъ проектируюние внже- 
неры знаютъ, что они могуть требовать, не принуждая заводы заказывать 
новые валки, а заводы знаютъь, каме валки имъ надо имфть на складф. Ва- 
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98. Калибры на катанную проволоку. 
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либровка валковъ для выдфлки двутавровыхъ балокъ (рис. 99) имЪфетъ тотъ 
недостатокъ, что полки его работаются нечието, и при большихъ балкахъ 
‚ длины валковъ черезм$рны. Для выдфлки такихъ сортовъ примФняется уни- 
версальный станъ Сакса (рис. 100), аналогичный стану Дэлена: вертикальные 
валки посл$дняго установлены въ пло- 
скости горизонтальныхъ и извЪетнымъ 
образомъ калиброваны. Сиособъ работы 
ясенъ изъ рис. 100 а бис. | 

\У!ефег въ ОберкасселЪ примфнилъ 
новое расположене валковъ, требую- 
щее мало мБета. Онъ утилизироваль 
м$ето между станами, занимаемое обык- 
новенно клфтями для зубчатыхъ ко- 
десъ, расположивъ валки въ двухь вер- 
тикальныхь плоскостяхъ (рис. 101); 
одни валки а лежать спереди, друше 
сзади. Соединен!я муфтами, на ри- 
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ТИН1Я повазываетъ путь прокатывае- 99. Универсальный станъ Дэлена. 
мой болванки. 
Прокатка листовъ. Раземотримъ отдфльно прокатку броневыхъ плитъ, 
среднесортныхъ листовъ котельнаго желЪза и тонкихъ листовъ. 
Матер аломъ для изготовлен я котельныхь листовъ служить сварочное 
или литое желфзо. Сварочное желЁзо поступаеть подъ валки въ видф па- 
кетовъ, собранныхь изъ на-кресть сложенныхъ полосъ пуддльбарса и кусковъ 
‘сварочнаго желфза, прикрытыхъ сверху и снизу листовыми обрЪзками. Такой 
ИРИ | | 
` См. также „ЭВ! & Евеп“ 1898, стр. 789. 
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пакетъ нагр$фваютъ до сварочнаго жара и прокатываютъ. Если онъ вфеитъ 
не больше 500 килограммовъ (30 пудовъ), то прокатка идетъ съ одного на- 
грфва, болфе тяжелые пакеты приходится подогр$вать, посл н$Ъсколькихъ 
проходовь черезъ валки. 

Литое желфзо иоступаетъ въ прокатную въ видЪ болванокъ. 

Направлене прокатки болванки во время работы м5няютъ такъ, что 
катаютъ ее то вдоль, то поперекъ. Лишь, когда длина болванки превосхо- 

| дить длину валковъ, приходится 
катать ее вдоль. Но Нна- 
правленю прокатки листы н$- 
сколько крфиче. Нри прокатк 
постоянно счищають шлакъ по- 
мощью обыкновенной метлы, по- 
сыпавъ раньше металлъ мелкими 
сучьями. При прокаткЪ сорто- 
ваго желфза перестановки вал- 
ковъ во время хода работы 
обыкновенно не требуется. При 
прокатк же листовъ верхвйй ва- 
локъ приходится опускать послЪ 
каждаго прохода; опускане это 
должно совершаться совершенно 
равном5рно для обоихъ конповъ 
валка. Для достижевя этой пзли 
Е во поворотныя приспособленя на- 
= | жимныхъ (рис. 75, е) винтовъ 
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другомъ помощью коническихъ 
зубчатокъ, реекь и т. д. (рис. 
82) такъ, что повороть одного 
винта вызываеть такой же по- 
воротъ другого. Самое же по- 
ворачивате производится въ-руч- 
ную или отъ горизонтальнаго 
гидравлическаго цилиндра, штокъ 
котораго снабженъ зубчатой рей- 
-—— Кой, или при помощи ременной 
Е т. д. Ширина котельныхъ ли- 
стовъ, идущихъ также на резер- 
100. Универсальный станъ бакса. Вор: ЗО. И 3 д. НОВОЕ 
а Подготовка. Я Черновая прокатка. с Чистовая прокатка. Не превосходить 1 метра, но бы- 
, | | | ваетъ и больше. Валки бываютъ 
иногда очень большие, напримЗръ при 2 метрахъ полезной. длины -—- 2,44. 
метра общей длины и 0,66 м. ламетромъ. Толщина котельныхъ листовъ 
колеблетея отъ 5 до 18 милим. | 
Тонкое жел$зо — черная жесть до послфдняго времени готовилась 
изъ сварочнаго желЪза. Тонкимъ желфзомъ изстари славится Уралъ. НынЪ 
жесть готовится изъ литого желЁза. Какъ на прекрасно оборудованный съ 
этой пълью заводъ можно указать на АроПо гоп \УотЕз (С$в. Америка)., 
гдБ большя литыя болванки обжимаются на блюммингЪ, прокатываются на. 
нфеколькихЪ одинъ за однимъ по одной лии расположенныхъ станахъ въ. 
небольшие плоскле куски, раскатываемые на станахъ дуо въ тоике листы. 
Очень тонЕ1е листы при прокатк% склалываютъ по два, по три одинъ на другой. 
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ПРОКАТКА БРОНИ. 4.5 


Чтобы придать желфзу красивую поверхность, ихъ послфдюЙ разъ про- 
катываютьъ, когда они охладятея уже до темно-краснаго цвЪта. При этомъ 
особенно тшательно сметаютъ шлакъ, окалину, огарки и т. д. Такимъ обра- 
зомъ готовится глянцевое желЪфзо, Для приданйя особаго блеска на УралЪ 
листы „пробиваютъ“ подъ молотами. 


Прокатка броневыхъ плитът. 


Прокатка броневыхъ плитъ требуетъ огромныхъ становъ (дуо 
ИЛИ тр1о), сильныхъ машинъ, крановъЪ Для оон - плитами, механи- 
ческой подачи болванокъ по столамъ и т. д. 

На броню нынф идетъ исключительно только литое желфзо съ боль- 
шимъ содержашемъ 0,3—0,40/, углерода, т.-е. литая сталь, которую отливаютъ 
въ плосвя изложницы и прокатываютъ (впрочемъ гораздо лучшаго качества 
броня получается ковкой нодъ гидравлическими прессами). Для улучшеня 
качества стали въ нее вводятъ никкель 3,25—3,5°/—5°/, и хромъ. Поверх- 
ность брони должна обладать достаточной твердостью для сопротивлентя уда- 
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101 и 102. Прокатные станы НЕ. 101. Видъ сбоку. 102. Видъ зар. 


рамъ снарядовъ, а все остальное т$ло ея должно быть достаточно вязко 
(ИМЪТЬ достаточное удлинен!е), чтобы не растрескиваться. Въ прежнее время 
для полученя такой брони въ литейную яму опускали двЪ плиты разнаго 
состава а и 6 (рис. 103) и заливали ихъ жидкой сталью. Въ настоящее 
время прокатанную или прокованную броню съ поверхности цементируютъ, 
Т.-е. насыщаютъ углеродомъ, причемъ насыщен!е это ведется такимъ обра- 
зомъ, что болфе богатые углеродомъ слои переходятъ въ менфе богатые 
вполн% постепенно. Лучше способы обработки поверхности брони — Гарвея 
и Круппа (особенно американской выдфлки)}, принятыя въ настоящее время 
всфми государствами. Въ Росйи броня готовится лишь казной на Обухов- 
секомъ и Колпинскомъ заводахъ, и то приготовлеше ея не достигло надле- 
жащаго положения, и масса брони заказывается за границей. 

На рис. 104, 105 и 106 изображенъ бронепрокатный станъ завода 
Крупна, на которомъ можно катать пляту 8,2. м., длиной 3,13 м. шириной и 
62,3 тоннъ вЪеомъ. Подобная плита была на выставке въ Чикаго въ 1898 г. 
Длина валковъ 4 м., а наибольшее между ними разстояше 1,3 м. Зубчатыя 
колеса, сопрягающя сталь съ машиной объ угловыхъ зубьяхъ,— 1,265 М. ШИ- 
риной и 4,2 м. маметромъ. 

Въ Витковиц® валки д1аметромъ 1 м. и полезной длины 3,6 м. Валки 
въ Лиллингенв 3'/. м. длины и 0,95 д1аметромъ. 

На прилагаемой таблиц а универсальный станъ тр!о завода 


4:6 ПрокКАТКА БРОНИ. 


_ТГопому: кромф$ трехъ горизонтальныхъ валковъ онъ снабженъ четырьмя 
вертикальными, служащими для отдфлки боковыхъ плоскостей. Средёй ва- 
локъ свободный и увлекается лишь трешемъ при проходь болванки м. 

Заимствуемъ изъ сочинешя Пг. Ечейдгей (Кгоррз Сизззбав аб ги) описа- 
н1е прокатки брони у Вруппа. 

„Мы прибыли къ назначенному часу. Валки медленно вращаются. Скоро 
поднялась лечная дверца, и показалея печной подъ, со всфмъ на немъ де- 
жащимъ: все излучало вулканическе потоки теплоты. Накаленная до- 
желта плита лежала на огнеупорныхъ кирпичахъ. за углы ея завели че- 
тыре крюка, на пфпяхъь прикрфпленные къ мостовому крану. Черезъ ми- 
нуту плита уже висфла на нихъ подобно огромной чашк$ вЪсовъ и дви- 
галась къ валкамъ; печная дверца снова закрылась. Размфры плиты были 
3 М. ДЛИНОЙ И шириной и 3/, метра толщиной. Прокатка совершается вполнЪ 
автоматически. ВсЪ вепомогательныя работы исполняются полдюжиной ма- 
ленькихъ машинъ; къ числу этихъ работъ относятся: вращеня роликовъ 
стола, приводъ въ движен1е насосовъ, крановъ; поворачиваме нажимныхъ 
винтовъь для опускан1я верхняго валка. Плита двигалась безпрерывно, раз- 
даваясь до ширины въ 4 метра. ДалЗе ее катали лишь по длинф. Изда- 
_ Лека видный указатель на нажимномъ винтБ указывалъ, 
К ЗАМ что поел каждаго прохода верхвЙ валокь понижался 
лишь на н$5еколько миллиметровъ. Шлита прошла че- 
резъ валки около 100 разъ, пока дошла до заданной тол- 
шины въ 300 миллим., на что потребовалось около нпо- 
лучаса. Лля зрителя очень любопытенъ процессъ удале- 
ня съ поверхности плиты окалины. На плиту бросаютъ. 
хворостъ, попадаюц!й и подъ вахки; каждый прутъ со- 


держитъь немного влаги — происходить легюый взрывъ; 
103. Отливка броневой ВЪ Общемъ впечатлые, какъ оть ружейнаго огня ЦВ- 
болванки. лаго полка. Изъ-подъ валковъ вырывается пламя, искры. 


летятъ тысячами“. 

Упомянемъ здфеь о длиннфйшихъ когда - либо приготовленныхъ кускахъ 
прокатнаго желЪза. На выставкЪ 1897 года въ Стокгольм было полововое 
желфзо 699 метровъ длиной, сБченмемъ 238Х 0,43 миллим. и вЪеомъ 524 ки- 
лограмма. Лругая полоса была 1287 миллим. длиной, 70 мм. шириной, 
0,08 мм. толщиной и 19,5 килогр. вЪеомъ. ЗдФеь же была выставлена 
„величайшая въ мШфЪ“ ленточная пила 65 м. длиной, 855 милдим. шири- 
ной и 8307 кил. вЪесомъ, рядомъ съ выкатанной изъ кнюппеля (3,5 м. 
длиной, 230 миллим. шириной и 130 метровъ толщиной) полосой 89 м. 
длиной, 240 миллим. шириной и 4,1 миллим. толщиной, всомъ 563 кил. 


Прокатка бандажей. 


При прокаткЗ колецъь и бандажей болванка или плита пробивается, на- 
дфвается отверстемъ на валокъ и раскатывается, непрерывно вращаясь. 

\Уе44т> различаеть н%еколько типовъ, служащихъ для этой цфли ста- 
НОВЪ: 
Т. а) Отаны двухвалковые. Кольцо лежитъь на гладкомъ валкБ и 
обработывается калиброваннымъ валкомъ, нажимаемымъ постепенно по на-. 
правленю, нормальному къ осямъ валковъ (рис. 107); 6) двухвалковые съ. 
косымъ нажимомъ (рис. 108), направлене давленя показано стр$лками. 


> 


1 См. также Рае Тапдет-Веуегзегтазе те уоп С. К1еззефаев, „55а чпа Е1зеп” 
1898 г. № 18 а. Оеег 91е Еотбевте 11 деп М аегкае шило Аипрев уоп О. Гал 
Вештзесвеа, „З{ав] и. Езеп 1898, № 21“. — | 


ОР 


& 
" 
й 


РРР, 


НИ: 


тети 


к 


Бронепрокатный станъ Круппа въ Эсесенф. 
195 Видъ сверху. | 


101 Видъ спередн. 


194 и 155. 


10. Пронатна браневой пляты на стелелитейно т завод® Нруппа въ Эссам\®. 
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107 Станъ о двухъ валкахъ и нормальномъ | | | 
| давлени. 03 Станъ о двухь валкахь и косомъ давлен!и. 
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199 Станъ о трехъ валкахъ и нормальномъ 
давлени. 
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110 Станъ о трехь валкахь и косомъ давлен!и, 
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112 Станъ с четырехъ талкахъ съ слно.. \ 
временнымъ дфйствемъ. _ `| 
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113 Станъ о четырехъ валкахъ, дЪйствую- | 111 Станъ о трехъ валкахъ и подвижной оси 
щихъ носл$Здовательно. третьяго валка. 


107—113. Схемы становъ для прокатки бандажей. 


Промышленность и техника, т. У]. | 4 


50 ПрокАТКА БАНДАЖЕЙ. 


П. Станы трехвалковые -- а} подобенъ | а, только боковая поверх- 
ность отдфлывается третьимъ валкомъ, ось котораго составляетъ прямой 
уголъ съ двумя другими валками; 6) оси валковъ наклонны друтъ къ другу, 
третй валокъ отдфлываетъ боковыя поверхности; въ систем$ Дэлена (рис. 
111) нажимъ валковъ производится нормально къ оси перваго валка. 

Ш. Станы четырехвалковые; кромф двухъь глав- 
ныхъь валковь имфются два вепомогательныхъ, от- 
дълывающихъ боковыя плоскости; можно различать 
дв системы такихъ становъ — при одной (рис. 112) 
вс четыре валка работають въ одномъ и томъ же 
_мЪетЪ, а при другой (рис. 115) — одна пара едви- 
нута относительно другой. Кром$ вышеприведенной 

классификащи станы разд$ляются на 

станы съ вертикальными и станы съ 


115 горизонтальными валками. 
Передъ прокаткой болванку про- 
114 и 115. Прокатка лемеховаго желЗза. биваютъ подъ паровым молотомЪъ пПо- 


мощью пробойника и расширяютъ имъ 
полученное отверсме, пока оно не дойдеть до разм$ровъ валка, на ко- 
торый его и надфвають. Ма прилагаемой таблиц данъ видъ бан- 
дажепрокатнаго завода Впешизсне Збавмегке въ Рурорт$ф: на заднемъ. 
план видны кКа- 
лильныя печи, а пе- 
редъ ними валки о 

горизонтальныхЪъ 

осяхъ: на нижнемъ 
изъ нихъ одфтъ про- 
катываемый — бан- 
дажъ -— валки раз-. 
двинуты, не въ ра- 
бочемъ положенш. 
Ближе къ зрителю 
находится вторая 
пара валковъ, а еще 
ближе центрировоч- 
ное — приспособле- 
не — массивная 
круглая плита изъ 
трехъ секторовъ съ 
выступами по фор- 
м$ внутренней по- 
верхности бандажа: — 
послъдей надЪвает- 
ся на нихъ, и сек- 
торы раздвигаютея 
оть центра, вы- 
правляя окончатель- 
во бандажъ. 


Прокатка фигурныхъ сортовъ. 


Основное услое хорошей работы вышеописанныхъ валковъ — это 
ихъ полная круглота. Каждый выступъ на валкБ производить впадину 
на прокатанномъ предмет и обратно. Если даже валки совершенно 
круглы, но установлены не въ одной вертикальной плоскости, то поверх- 


$ 
и. 
(7 


=.“ - 
` 


=ф-ы- > к * 
. 
_^ 


<“ -".-- 
\ _ 
з \. р 
р“ 
с 
Я 


| 


\ 


” 
= > - ‚+ 
чех №, 
- >... * „- .т > 
> — 
“ 
и м 


Промышленность и техппка \1 Т-ва -Проев тан! а” въ Спой 


Бандажепрокатная завода „РПеи!зспе э+а|мегке“ въ РурортЪф. 


ПРОКАТКА ФИГУРНЫХЪ СОРТОВЪ. ЕТ | 


ность прокатки выйдетъ волнообразной — длина волны будеть равна окруж- 
ности валка. 

Понятно, что этими свойствами валковъ можно воспользоваться съ 
цфлью изготовле- 
ня  негладкихъ 
полосъ, что и 
дЪлается уже из- 
давна: даже древ- 
н1е монетные мас-- 
тера для прокат- 
ки монетныхъ по- 
лоеъ примЪняли 
валки съ высту- 
пами и впадина- 
ми на ихъ поверх- 
ности. `Нодоб- 
нымъ же обра- 
зомъ нынЪ про- 
катываютъ спицы 
(см. рис. 64), ста- 
вять на жел$зо 
заводеюмя клейма 
и т. д. 

Еели вести 
прокатку на вал- 
кахъ, поверх- 
ность которыхъ 
покрыта рядомъ 
впадинъ и ВЫ- 
ступовЪъ, то и по- 
верхность прока- 
танной Полосы 
будеть покрыта 


нымъь рядомъ не- 
ровностей. Фирма 
Мапп3{496 С° въ 


Валькз выдфлы- х Е. — У 


ВАбТЬ На ЭТОМЪ |124 способъ приготовленя 125 и 126. Приготовлеше 
принциц$ ЦЕЛЫЙ — корытообразнаго желЪза. волнистаго желЪза, 


рядъ фигурныхъ | | 
сортовъ (рие. 116 до 123), отличающихся красивымъ ви- 
домъ и идущихъ ва украшенте. | 
На рис. 114 и 115 изображена выдфлка лемеховаго ыы 
желЪза (совершенно такъ же выд$лываютъ костыльковое же- хм 
л5зо и т. д.) Самое замфчательное прим$нене фигур- 
ныхь валковъ, это пожалуй прокатка цЪпей, которая бу- 127 и 128. Прокатка 
деть нами раземотр$на ниже въ главЪ о цБияхъ. вы 
Прокаткой же получаются въ послБднее время ложки, — 
вилки и тому подобное; ложки, впрочемъ, готовились прокаткой уже очень 
давно. = | | 
Помощью прокатки, черезъ соотвЪфтственные валки, можно получить и 
различнаго сБченя листовое желБзо; гофрированное (волниетое) и т. д. На 
рис. 124 изображена прокатка желфза для зоятиковъ; оно готовится въ два 
4% 


соотвЪтетвен \ *_ \ < 


124 


ро ПрРОКАТКА ЧЕРЕЗЪ НЕКРУГЛЫЕ ВАЛКИ. 


пр1ема: сперва отъ а до 6, затБмЪъ отъ с до Я. Такъ же изготовляютъ волни- 
стое желЪзо (рис. 125—126). При изготовлеши желфза со сложными укра- 
шен!ями его приходится пропускать не черезъ одни, а черезъ НЪоколькс 


129. Непрерывно вра- 130. Пер1одически вра- 


щаюпиеся валки для щаюннеся валки для 
_ приготовлевшя за- приготовленя заострен- 


’ остренныхъ сортовъ. ныхъ сортовъ. _ 131 и 132. Прокатка клинновъ. 


фигурныхъ валковъ. На рие. 127 и 128 изображена подобная обработка. 
Рис. 127 соотвфтствуеть черновымъ, а рис. 128 чистовымъ валкамъ. 


Прокатка. черезъ некруглые валки. 


Для полученя брусковъь неравномф$рной толщины можно пользоваться 
валками, обточенными эксцентрически или вполн% круглыми, но установлен- 


и, 5) Видъ плиты сверху 
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Видь и отчасти разр3ВзЪъ. РазрЁзъ плиты. 
133 и 134. Прокатка ло плиткЪ. 


ными въ разныхъ вертикальныхъ плоскостяхъ. Одзсь также различаютъ 
валки, вращаюнцеся непрерывно (рис. 129), и валки реверсивные или даже 
съ перлодическимъ качательно-возвратнымъ движенемъ (рис. 130). 
Примфромъ можетъ служить прокатка заостренныхъ сортовъ; напримЪръ 
при прокаткЪ проволоки — до протяжки ея — заостряютъ нфсколько ея 
конець помощью возвратно - качающихеся валковъ; оть рабочаго требуетея 


Литейное ДЪЛо. эр) 


опытность и знане, въ какой моментъ онъ можеть всунуть проволоку средь. 
валковъ. Часто также заостряютъ при прокаткБ желЪза способомъ, указан- 
нымъ на рис. 129,——при такой работ пальцы рабочаго находятся въ сравни- 
тельной безопасности. 

Совершенно подобнымъ же образомъ прокатывають клинки (для холод- 
наго оружия). Такой станъ изображенъ на рис. 131 и 132. На первомъ 
рисунк$ предетавленъ тоть моментъ, когда рабочй вкладываетъь въ вальцы 
накаленную болванку, а на второмъ —- когда прокатка клинка заканчивается. 

Валки съ рисунками на своей поверхности обходятся сравнительно 
дорого; поэтому ихъ дБлаютъ составными — наружная поверхность д$- 
лается стальная. 

Нижн! съ фигурной поверхностью валокъ мокно съ усиЪхомъ зам$- 
нить фигурной рамой, могущей свободно передвигаться по столу съ рамками 
(рис. 133 и 184). Рама эта при прокатк увлекается тремемъ о болванку. 
Само собою разум$ется, что веБ фигуры рамы плиты отцечатаются на про- 
катанномъ желЪ3з$. 


Втягив 2918 ел дующей части трубы 
Послздн!й моментъ обжимки. | въ валки для обжимки. 
135 и 136. Обжимка трубъ на эксцентренно обточенныхъ валкахъ. 


На рис. 135 и 136 изображена прокатка при помощи эксцентренно об- 
точенныхъ валковъ. На рис. 135 видно, какъ таюе валки вытягивають 
трубу (на обварк$). Далфе поверхности валковъ снова расходятся и т. д. 
(рис. 136). Прокаткой на такихъ валкахъ стЪнки трубы удлиняются безъ 
измВненая ея внутренняго даметра, а лишь за счетъ увеличен1я ея длины. _ 
Прокатка трубъ будетъ нами раземотрфна впослфдетви. 


Литейное дфло. 


Литье желЬза! сравнительно еще молодое производство. Сварочное 
желЪзо извфетно съ глубокой древности, а чугунное литье лишь съ поло- 
вины 14-го столЗия. Литье жел$за гораздо труднфе литья м$ди, олова и т. д. 
Л$ло въ томъ, что для литья желфза требовались особыя печи (потребную 
для плавки температуру развивали впрочемъ сварочныя печи въ Дели), 
_ИзобрЪтенныя лишь недавно. Первыя печи для полученя желфза (крумм- 
офены) были слишкомъ низки, и въ нихъ не достигалось температуры, мо- 
гущей расплавить получавиияся въ нихъ Ерицы сварочнаго желЪза. Лишь 
при повышеши подобныхъ шахтныхъ печей въ нихъ сталъ получаться бо- 
гатый углеродомъ, плавюИ металлъ — чугунъ. | 

Мы не имЗемъ данныхъ касательно перваго получемя чугуна; о су- 
ществован1и въ древности чугунныхъ издфиИ тоже ничего неизвЪетно. Са- 
мая древняя изъ извЪетныхъ доменныхъ печей въ Европ} печь въ Седми- 


1 Литье прочихъ металловъ производетво давнишнее, см, дальше. 


54. Истор1я ЛИТЬЯ ЖЕЛЪЗА. 


гради не старше 1000 лётъ. Она была построена на склон холма (рис. 
137), снабжена наклонной трубой, усиливавшей тягу, и закрыта крышкой; в$- 
роятно, судя по остаткамъ, работа шла и съ дутьемъ помощью мъха, но 
и безъ него она должна была работать довольно сносно, ибо подобныя ны- 
нЪшн1я тигельныя печи работаютъ хорошо и безъь дутья. Высота печи 
около 11.м.; на уровнф колоеника устроенъ быль помость. Ёъ 00- 
жалфнию, изъ продуктовъ этой печи до насъ дошла лишь крица, и нельзя 
р%птить, служила ли печь для получевая чугуна или лишь на крицы. По- 
сл$днее вЪроятнфе такъ, что для литья-то печь не служила. Можно просл$- 
дить распространене чугунныхъ отливокъ въ Европ не раньше 15-го сто- 
лЪя. Съ того времени сохранились подовыя доски для нагр$вательныхъ 
печей. | 

Велфдетв1е хрупкости чугуна сравнительно съ. жел$зомъ ` случайно по- 
лучавиийся въ круммофенахъ чугунъ долго считали бракомъ, пока не научи- 
лись дълать изъ него отливки. Искусство стояло въ средне вфка въ тьеной 
связи съ релимей, и 
поэтому первыя от- 
ливки дЪлались длЯ 
@ И ее. —” „ Удовлетвор ен1я церков- 
й шо _> „А. ныхь нуждъ. До наст 
зи. Их дошло Много чугун- 

ныхъ досокъ, украшен- 

ныхъ различными свя- 
щенными изображеня- 
ми. Этими досками 
прикрывались церков- 
ныя печи и т. д. На 
рис. 138 изображена 
` Е подобная доска 1571 
Е года?. 
‚ Е у, | Изъ числа дру- 
= 7 _тихь  издЬШИ очень 

_— — — — давно начали пригото- 

й ИИ ИИ РИ вляться изъ чугуна 

137. Домна тысячу л5тъ тому назадъ. | котлы для пиши. Изго- 

товлен1е ихъ изъ сва- 

рочнаго желфза предетавляеть сравнительныя трудности, а м$дь дорога. Чу- 

гунные котлы и донынф не потеряли всего своего значен1я даже въ Евро: 

п; въ Среднюю же Азшю идетъ съ Урала (особенно Каелинскаго и Вусин- 
скаго заводовъ) маеса фигурной кухонной посуды изъ чугуна. 

Въ Нащональномъ музеф въ Мюнхен находится круглый котелъ о 
трехъ ножкахъ, по каталогу значапийся: „куплень отъь еврея въ ИннебрукЪ, 
вЪроятно 14 столья“. Впрочемъ Бекъ относить тае котлы къ половинз 
16 столёчя. Первымъ изображенемъ такого котла мы обязаны Агрикол$. 


4 
И, 
СК 


 Древнъйшимъ желёзнымъ издЪмемъ считается серпъ, найденный Ве]2011 
подъ лапами сфинкса въ КарнакЪ; онъ относится къ эпох до нашеств1я персовъ, 
т.-е. по крайней мЪрЪ до 525 г. до Р. Х. Одна бронзовая статуэтка съ пропущен- 
нымъ сквозь нее желзнымъ стержнемъ приписывается ко временамъ 40-й династии, 
т.-е. 2900 г. до Р. Х. 
| 2 Веск относить появлеше чугунныхъ отливокъ къ эпохЪ появлен1я воздухо- 
дувныхъ мВховъ, дъйствующихъ отъ водяныхъ колесъ, ибо только съ этого времени 
началось получен!е достаточно равномВрнаго и сильнаго дутья. Но мы уже выше 
говорили о томъ, что достаточный жаръ развивается и въ печахъ безъ дутья, напр. 
въ современныхъ печахъ для тигельной плавки, и что поэтому чугунныя отливки 
могли дзлать и ранЪе, не имЪя воздуходувокъ. 
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Атрикола описываетъ его какъ жел$зный котелъ, служащий для выварки 
соли, и упоминаеть даже о томъ, что содержимое котла чернЪло. Судя 
по рисунку, котелъь врядъ ди чугунный; его горловина, а особенно ручка 
говорятъ въ пользу того предположеня, что онъ сварочнаго жел$за, т.-е. 
мысль Бека. находить себЪ подтверждене. Друмя старинныя отливки (15 ето- 
лвия) даютъ неуклюжя изображен1я звфрей, отлитыя взроятно по глиня- 
нымъ моделямъ, предназначавиияся надо полагать, для украшеня подножий 
печей. 

Итакъ, чугунныя отливки не распространены были въ Европ ранфе 
15 столётИя. | | 

Чугунныя ядра появились уже въ концф 15 столфя. Вшпеиссю въ 
своей „Ругофеспищка“ говорить: первыя чугунныя ядра были т, которыя 
Карль  Французеюмй 
везъ съ собой во вре- 
мя своего похода, 
для завоеван1я нед- 
политанскаго  коро- 
деветва, противъ ко- 
рояля Фердинанда въ 
1495 году.  Карлъ 
СмЪлый стр$лялъь чу- 
гунными ядрами ВъЪ 
7, 10, 20 и 30 фун- 
товъ. Но чугунныя 
ядра въ началЪ 16 
стодЪмя  употребля- 
лись еще въ незна- 
чительныхъ количе- 
ствахъ; это видно изъ 
инвентаря города № 85- 
Ппсеп 1507 г., когда 
въ арсеналЪ его хра- 
нилось 2684 камен- 
НЫХЪ, 26 478 свинцо- а ным и. 
ВЫХЪ И ТОЛЬКО 324 чу- 138. Чугунная доска 1571 Г. 
гунныхъ ядра. | 

Толчокь къ развитю чугунолитейнаго дфла дало машиностроене; по- 
требностямъ котораго чугунныя отливки отв$чали какъ нельзя было лучше. 
Хотя пушки и готовились одно время изъ сварочнаго желфза’ и бронзы, а 
паровые цилиндрн изъ м$фдныхь листовъ, тфмъ не менФе только съ машино- 
строенемъ начинается эра. широкаго’примфнен!я чугуннаго литья. 

Для получешя отливки нужно расплавить металлъ,. приготовить 
форму и ОТЛИТЬ. | | 


Плавка. 


Для плавки чугуна служить шахтная печь, о которой нами уже упоми- 
налось, немного выше той, которая служила въ старину для получен1я сыро- 
дутнаго желЪза и.была родоначальницей доменной печи. Въ. настоящее 
время непосредственно изъ домны льють очень дешевыя издфл1я — трубы, 
доски и т. д., остальныя ‘же отливки дБлаютъ изъ чугуна, переплавляемаго 
въ вагранкахьъ, т.-е. сравнительно низкихъ шахтныхъ печахъ. 

Отражательная печь (см. „Металлургя“) состоитъ изъ топки, пода и при- 
крывающихь и то и другое сводиковъ, въ старинныхъ печахъ низко спускаю- 
щихся надъ подомъ, чтобы направить пламя на лежащий на поду металль. 
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140. Вагранка Нригара. 


Вагранна. 


139. 


Ручной новшъ. 


142. 


Вагранка Гербертца. 


141. 
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Переплавляемый матер1алъ забрасываютъ черезъ боковыя отверетя, которыя 
по нагрузк$ печи замуравливаются или закрываются тяжелыми желфзными, вы- 
ложенными кирпичемъ крышками. 
Въ боковой же стЪнкЪ печи по рас- 
плавленши чугуна пробивается заму- 
равленное въ течене плавки отвер- 
ст1е для выпуска чугуна. 

Отражательныя печи прим няютъь 
почти исключительно при отливкЪ 
очень большихъ предметовъ; вагран- 
ку же можно ветр$ётить въ любой 
литейной. Она представляетъ (рис. 
139) шахтную печь, наполняемую _ 
поперем$нными слоями кокса и чу- И" | авео 
гуна; въ нижней ея части происхо- Пи АА! Не 
дить скопъ расплавленнаго чугуна. Я | в 
Различные типы вагранокъ отличаются 
другъь оть друга главнымъ образомъ 
въ дуТЬБ и въ устройствЪ пода. Дутье | 
въ наиболфе простыхъ вагранкахъо (а Нав 
производится по боковымъ отвер- 143. о съ анони передачей. 
спямъ — фурмамъ, расположен- 
нымъ немного выше отверетя для спуска шлаковъ. Ивогда фурмы 
располагаются въ два ряда или вмЪето нихъ оставляется кольцеобразная 
щель. Въ фурмамъ воздухъ подво- Ка | 
дится по трубкамъ изъ окружающей Ея -— р. 
всю печь трубы. | 

Чугунъ плавится въ вагранкЪ и 
каплями стекаетъ на подъ. На рис..140 
изображена вагранка съ переднимъ 
горномъ для скона чугуна. Дно также 
снабжено отверстемъ съ клапаномъ, 
облегчающимъ ремонть и особенно 
очистку вагранки, которую очень труд- 
но производить при вагранк» (рис. 139), 
ибо для этого имЗетея лишь неболь- 
шое отверете. Переднй горнъ можно 
устроиваль только при быстро дЪй- 
ствующихъ большихъ вагранкахъ, & 
то чугУНЪ въ небольшихъ количе- 
ствахъ быстро застываетъ.. 

Интересна конструкшя вагранки 
Гербертца (рис. 141): она имфеть по- 
движной перемфнный подъ; верхнй 
край пода немного недостаетъ до ниж- 
няго края шахты такъ, что черезъ 
образующуюся такимъ путемъ щель @ ай 
въ вагранку можеть поступать наруж- 45, Переносная китайская плавильная печь 
ный воздухъ, просасываемый въ нее уе ОНА 
пароструйнымъ всасывающимъ насо- — 
сомъ 6; вслБдетве присутетвя послфдняго ть и пламени надъ колосни- 
комъ. ЧугунЪъ собирается на поду горна; вышеупомянутая щель служить 
также и для удаленя шлака. По окончави плавки открывають клапанъ, 
закрываюлий отверсте въ подЪ горна, и все остающееся въ печи провали- 
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вается въ находящуюся подъ. ней яму. Зат5мъ подъ отодвигають по рель- 


самъ въ сторону и приступаютъь къ ремонту какъ его, такъ и шахты, что = 
является чрезвычайно облегченнымъ. - 
Чтобы воздухъ не поступалъ въ вагранку сверху, колосниковое отверсме = 


закрываютъ чугуннымъ колпакомъ 4. | | 
Управлен1е вагранкой очень просто. Сперва наполняютъ нижнюю ея 


часть дровами, затЪмъ заваливають коксъ сперва одинъ, & затьмъ вперемежку 


со все увеличивающимся количествомъ чугуна; въ качествв флюса приба- — 
| вляють известняка, пла- 


виковаго шпата ит. д. — 


Отношене количества ‘ 


В “ ы АА: * ‹ 
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лм < $7. < и . 
> ее у 


о © прибавляемаго во время = 
м и! задувки чугуна къ коли- 


ем 
ры 


честву кокса м$няетея - 
№ 1 | въ зависимости оть раз- — 
их мфровъ и конструкции . 
— И "=" печи. Во время задувки = 

ка ны ы | дутья не примняютъ, а — 
фурмы оставляють от — 
о у. . крытымъ. При задувЕБ — 

- м. М И вагранки Гербертца горнъ 
м №: с = ея приподнимаютъ такъ, 

—_ ын Г. что щель @& закрывается, _ 
|. _ Е НЯ о _ Ш @ о = 1 аввоздухъ поетупаетъ че- _ 
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— _ Е | ваютъ; при вагранк$ Гер- — 
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противъ фурмъ или че- 

резь щель. Во врем 


‚ плавки засыпаютъ через 
колосникъ поперем$нны- 
145. Тигель, подвЪшенный на кранЪ. ми слоями чугунЪъ, кокеъ | 

и известнякъ. 
Когда въ горнф соберется достаточное количество чугуна, послфдай | 
выпускають. Рабочй подходить къ вагранкБ, вооруженный длиннымъ, | 
стрымъ ломомъ, и пробиваетъ глину, которой забито выпускное отверсте; 
какъ только чугунъ начнетъ выходить, струя его быстро раздБлываетъ вс | 
остальное отверст!е. ую чугуна р$Фдко направляютъь прямо въ формы; - 
обыкновенно ее собираютъ въ литейный ‘ковшъ, склепанный изъ желфзныхь = 
 листовъ и вымазанный изнутри глиной, формовочной землей и.т. п. Для — 
небольшихъ отливокъ достаточно ручного ковша (рис. 142): литейный мастеръ, — 


наполнивъ подъ струей чугуна ковигь, относитъ его къ форм$ и тамъ выли- 


ваетъ. При отливкВ тяжелыхъ предметовъ потребовалось бы нфеколько руч- — 
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ныхъ ковшей, и потому примфняются большие ковши, несомые нЪеколькими 
рабочими (см. на переднемъ плаиЪ прилагаемой таблицы —- два рабочихъ при- 
носятъ ковшЪ), или отливаютъ изъ н$околькихъ ковшей, изь одного за дру- 
гимъ. Но лучше больше предметы отливать изъ одного большого ковша, 
полвъшеннаго къ подъемному крану (заде!й планъ табяицы); ковшъ этотъ 
опрокидывается помощью рычага; боле тяжелые ковши  дДЪйствУютТЬ 
оть червячной передачи (рис. 148). Ламетръ вагранокъ измзняется 
обыкновенно отъ 0,3 до 0,3 метра. Въ Кита они еще меньше и напоми- 
наютъ старыя печи (рис. 137). По даннымъ Сунга о китайской промыш- 
ленности тамъ примфняются и переносныя печи (рис. 144), впрочемъ только 
для литья бронзы. Печи эти можно разематривать какъ прототипъ. печей, 
Ваззе & Зее (стр. 63). 
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146. Тигельная печь. | 147. Американская газовая плавильная печь. 

Тигель (рис. 145) представляетъ собой цилиндричеекй, слегка бочко- 
образный сосудъ, закрываемый сверху крышкой и вмы$щаюцщий 30—60 клг. 
чугуна. Его ставятъь въ шахтную печь (рис. 146) на кирпичи, лежаше на 
колосникахъ печи, и заваливають кругомъ горючимъ (коксомъ). Тигель при 
этомъ находится въ пояс наивысшей температуры, находящемся несколько 
выше колосниковъ '. Горючеь при этомъ способ плавки не соприкасается 
съ металломъ, и посл дей вдобавокъ уединенъ отъ дфйствая воздуха. Въ 
АмерикЪ, гдф имфется натуральный газъ, тигельныя печи идутъ на газ$. 
Газъ смЪшивается съ сжатымъ воздухомъ и даетъ бездымное, горячее пламя. 
На рис. 147 изображена подобная печь. Е — воздухопроводъ, @ — газопро- 
водъ, питающ1е трубу Н, ведущую подъ тигель къ горЪлкЬ. На рис. 148 
изображена батарея изъ шести подобныхъ печей. Матер1аломъ для изго- 
товлешя тиглей чаще всего служить смЪсь прокаленной глины съ графито- 
вымъ или коксовымъ порошкомъ, смачиваемая водой до вонсистенци тъета 
и выдавливаемая въ требуемую форму. 


1 См. докладъ о тигельныхъ печахъ Веддинга въ Уеграпдизеп дез Уегетвз 2ог 
Ебгдегивх 4ез СезегЬеЙе!ззез, 1898, стр. 190. 
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148. Американская плавильная мастерсная. 
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Прессы, служалие для этой цфли, заключають въ себЪ чугунную матрицу, 
по внфшней формЪ тигля (рие. 1494), въ которую забрасываетея опредфлен- 
ной величины кусокъ тигельной массы и нажимается штемпелемъ (рис. 1496) 
отъ руки или отТъ какого- 
либо механизма, чаще вее- 
го винтового, смотря по ве- 
личинф тигля.  Ири этомъ 
тигельная масса принимаеть 
видъ готоваго тигля. Затфмъ 
штемпель поднимаютъ, рабо- 
ч4й срззаеть лишнюю массу, 
приподнимаетъ тигель въ ма-. 
трицф (рис. 1496) и наклады- 
ваетъ сверху кольцо в, кото- 
рымъ и придается тиглю его 
окончательная форма (рис. 
1494). Вся эта работа ведется 149. Изготовлен!е тиглей. 
часто на вращающемся стод$, — 
вокругъ котораго работаютъ н$еколько рабочихъ, продфлывающихь каждый 
только одну манипулящю, чфмъ производительность ихъ сильно увели- 
чивается. о 

Далфе тигли поступаютъ въ хорошо вентилируемое помфщен!е, гдЪ они 
получаютъ первоначальную  про- ох 
сушку, а затЪмъ въ искусственно 
нагр$ваемую сухую камеру, гдЪ 


сх 
з Е | 


просушиваются долгое время, и на- ЗИ 
конецъ идутъ на легми обжигъ въ о ь 
простыхъ пламенныхъ печахъ. Ти- И 
гель ПоСлЪ долгаго весьма посте- РИ 
пеннаго охлаждешя готовъ къ упо- ПЕС Е: Пт НН Чен | 
треблею, но и въ этомъ видв о. 
втягиваетъ въ себя влагу изъ воз- о. в 


духа; поэтому.если онъ долго стоялъ, 
то его передъ употреблешемъ слегка Поли 
нагрфваютъ, чаще всего подъ р$- т 
шеткой топки парового котла. А у ". 
и: г КА ``, к. МОИ" 7 
Наполняютъ  тигель чистыми ку- ТТ А 
сками чугуна 5—10 кгр. вЪсомъ, по ИИ 
составу подобранными къ качеству 
требуемой отливки, и прибавляютъ 
немного извести или плавиковаго 
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шпата. Тигель захватываютъ кле- == @\ \ 

щами въ-ручную или при помощи жене ола 
крана (рис. 145) опускаютъ въ печь, АРНЕ СИНЕЕ РИ 
устанавливаютъ его тамъ на карпи- 150. Печь Та. 


чахъ Н$еколько выше колосниковой | 
ршетки, заполняють пространство кругомъ тигля и ифсколько выше его 
коксомъ и закрываютъь крышку печи. По м$рБ сгорая кокса его забрасы-. 
вають сверху и слегка уминаютъ кочергой, чтобы не оставалось пустыхъ 
мфеть между отлфльными кусками его. Примфрно часа черезь три или иф- 
сколько больше или меньше, въ зависимости отъ величины тигля и качества 
печи — содержимое тигля расплавляется совершенно. Тогда открываютъ крышку 
печи, вынимаютъ нЁсколько колосниковъ изъ рЪшетки такъ, что коксъ частью 
просыпается сквозь нее, и тигель остается свободнымъ, и вытаскиваютъ ти- 
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гель вонъ изъ печи. Лля отливки изъ ковша примфняютъь часто тТЪ же 
клещи, а иногда особаго рода захваты, въ родф вилъ (таблица стр. 59). 
Р1$ съ цфлью сбереженя тиглей, быстро портящихся при вынимани 
изъ печи, придумалъ переносную печь (рис. 150), при отливЕВ под- 
вЪшиваемую непосредственно къ литейному крану (рис. 151). Это устрой- 
ство годно особенно тамъ, гдф сразу, велЪдъ за отливкой, снова плавятъь 
чугунъ и т. д. ЁКъь достоинствамъ его надо отнести и то, что въ обык- 
новенныхъ горнахъ при каждой отливкВ огонь глохнеть, а въ печи Р1% 
онъ не прерывается все время и снова въ полномъ ходу, какъ только его 
поставятъ въ сферу вмяюя дымовой трубы. Горнъ Р1аф напоминаетъ китай- 

| скую печь (рис. 144), 
гдЪ горючее и пла- 
вимое вещества пом$- 
щаютея ВъЪ одномъ и 
томъ же переносномъ 
сосуд. Еще ближе 
стоить горнъ къ пе- 
чамъ (рис. 152 и 153) 
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Зее, работающимъ съ 
Е ее И Е, а т пре } т. не ЛМ 0 ГИ АТ 9 УЗ 
Е НЕ + и. д Ве ож Ам В В рН В || мымЪ во время про- 
О Е ИН ПИ Се цесса плавки въ 0со- 
бые колодцы, изъ ко- 
торыхъ онЪ подымают- 
ся подобно печамъ Р12ё 
и опоражниваются. 

Эти печи допу- 
скають почти непре- 
рывный ходъ работы, 
ибо огонь прекращает- 
ся лишь на очень ко- 
роткое время самой 
отливки и затёмъ сно- 
ва разгорается — го- 
=== рючее и чугунъ можно 
151. Печь Ша, подвфшенная на кранЪ. подваливать почти не- 
прерывно, какъ и въ 
шахтныхь печахъ. Послфдшя изъ описанныхъ нами печей лаютъ 500 -— 
600 кило въ одну плавку и по своей пенек приближаются къ 
вагранкамъ. 


Формовка и отливка. 


Формовка имфетъ ифлью ны формы длн отливки въ нихъ рас- 
плавленнаго металла. 

Эти формы дЪлаются металлическими для отливки легкоплавкихъ ме- 
талловъ и закаленнаго чугуна (кокили); формы для олова обыкновенно чу- 
гунныя. Въ металличесмя же формы отливають металлъ при фабрикащи 
цфпей (см. далЪе „Цфии“). Иногда также формы дфлають лишь отчасти ме- 
таллическими, вкладывая куски желфза лишь противъ тЪхь м$етъ, тдБ отли- 
тый металлъь долженъ имЪть твердую поверхность. 

Очень оригиналенъ аппаратъ Вуда (Балтимора), служаний для получения 
длинныхъ Прямоугольнаго сфчеюшя чугунныхъ полосъ. Четыре стальныя 
ленты а (рис. 154), огибающия каждая по два шкива си направляемыя чу- 
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гунными пустотфлыми, энергично изнутри охлаждаемыми водой ящиками р, 
образуютъ собой четырехгранную призму. НижёШ конецъ ея замыкаютъ 
асбестовой пробкой и льють въ нее чугунъ; когда первая поршя посл$л- 
няго затверлЪетъ, пробку выбивають и приводять шкивы с въ медленное 
вращеше, ленты а приходятъь въ движеше, медленно увлекая За собой отли- 
тый брусокъ внизъ; сверху Постоянно подливають новыя порция чугуна, и 
брусокъ его получается теоретически любой длины. 
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152 и 153. Печи Ваззе & ахуе въ Альтена,. | 
152 Во время плавки. 153 Во время литья, 


‘Для чугунныхъ отливокъ формы дзлаются изъ смЪси песка съ глиной. 
Лля каждой отливки нужно изготовлять новую форму. Глина сообщаетъ 
смЪси пластичность, & въ просущенномъ состоянш она пробр$таетъь большую 
твердость, сообщаеть форм надлежащую устойчивость; песокъ парализуетъ 
склонность глины садиться, растрескиваться при сушк$ и увеличиваетъ газо- 
пропускную способность формы, что ведеть кь улучшению отливки; если 
газы не могутъ удаляться, то они, оставаясь въ ОТЛИВЕЪ, образуютъ въ ней 
пузыри и раковины. Формовочный песокъ съ малымъ содержавлемъ глины 
называется „тощимъ“; при большомъ ея содержаши онъ „жирный“. Отъ 
просушки увеличивается устойчивость и газопропускаемость формъ. Притомъ 
отливки въ нихъ съ поверхности мягче; при сырыхъ формахъ верхняя корка 
отливокъ твердфетъ, часто даже „закаливается“. 
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Газопропускаемость можно увеличивать, подмфшивая къ см%си органи- 
ческмя вещества, обугливающияеся во время литья и образуюния канальцы 
для выхода газовъ. Въ качеств органическихь примфеей примфняются ко- 

ровье или конское кало, телячья шерсть, мя- 
кина и т. д. Кало сильно увеличиваеть и 
пластичность смЪеи. 

При отливк$ страдаетъ пластичность песка. 
Поэтому при формовани изъ уже бывшаго въ 
употреблении песка послфдый  подживляютъ 
св5жимъ пескомъ. Для перемфшиваюя песка 
и проч. передъ формовкой служатъ особыя ма- 
шинки, разбиваюния комья массы и тщательно 
разрыхляюцая ее. | | 

На рис. 155 изображена подобная маши- 
на; приводъ для приведеюмя ея въ дфйстве 
насаженъ на верхней части вала. Песокъ бро- 
сается въ воронки, попадаеть на быстро 
| вращающийся дискъ, снабженный большимъ 
а. ее длиН- числомъ пальцевъ, и подъ дьйстнемъ центро- 

бЪжной силы выбрасывается по его окружности. 
По пути онъ встрёчаеть быстро 
двигаюц1яся пальцы, которыми онъ 
размельчается и перем$ шивается. 

Сушка формъ производится раз- 
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личнымъ образомъ. Всего проще разложить на нихъ желфзные листы съ горя- 
щими угольями сверху. Въ настоящее время часто примняются особыя 
печи съ дутьемъ (подобно рис. 156), отходяш1е газы которыхъ, проходя 
по форм, сушатъ ее. Сильнфе просушка ведется въ сушильныхь печахь, 
въ которыя помфщаются готовыя формы. Топка такихъ печей строится от- 
ДЪлЬно; горяче газы ея, обжигая со вефхь сторонъ формы, сушатъ по- 
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слфдная. Часто, впрочемъ, топка устроивается при самой печи (рис. 157). 
Каналы для горячихъ газовъ проходять подъ поломъ печи или въ ея стЪ- 
нахъ. Иногда газы пропускають сперва по такимъ каналамъ, а затЪмъ. 
въ камеру печи, глЪ и находятся формы. По полу печей прокладываются 
рельсы, ПО которымъ вдвигають и выдвигаютъ изъ печи вагонетки съ 
формами. | 

Работы по формовкЪ очень разнообразны: есть совсВмъ простыя, а для. 
иной ‘формовки нуженъ прямо художественный вкусъ. Формовка почвенная вее- 
го проще. Для нея разъ навсегда изготовляются модели, которыя оттискиваются 
въ слоф формовочнаго песка, утрамбованнаго на почв литейной. Для отли- 
вокъ еше боле простой формы примфняются еще боле простые способы. 
Положимъ, предполагается отлить четырехугольную плиту. х 
Формовшикъ, утрамбовавъ почву (рис. 158а), набиваетъ стфнки __ 
формы 6, притрамбовывая песокъ къ бруску с. По удалеви по- 
слЪдняго форма готова (159). 

Чтобы поверхность отливки 
была гладкая, формовщикъ отдзлы- 
ваетъ форму правиломъ (рис. 1600), 
гладилками (рис. 160аие) и шна- 
телями (рис. 160с и 4); при бол$е 
сложныхъ формовкахъ вс эти ин- 
струменты естественно получаютъ 
друг!я, самыя разнообразныя очер- 
таня. Для укрЪпленя стфнокъ фор- 
мы пользуются шиильками (рис. 
1596е и Г). Въ старину отливка ве- 
лась исключительно въ почву, какъ 
и получались вышеупомянутыя печ- 
ныя плиты (рис. 138) съ неров- 
ными краями и неглад- 
кой задней верхней по- # м 
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мовку ведутъ Въ „опо- | 157. Сушило. 
кахъ“ (см. дальше). 

Но во многихъ случаяхъ примфняють полуопочную формовку. Форма 
состоитъь отчасти изъ почвы (рис. 159), на которую накладывается сверху 
оцока (рис. 161), придерживаемая на мфетф костылями т и и. Чугунь 
поступаеть по литнику р; для отхода воздуха служить выпаръ 4. Выпары 
устроиваются въ самыхъ высокихъ точкахъ формы; часто ихъ дБлають 
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большое чиело. Число литниковъ зави- 5 2 
сить отъ размфровъ отливки.  Отливка &2Ф@&@юеь а 
ведется заразъ изъ н$еколькихъ ковшей въ , р 


нЪеколько литниковъ, если размфры одного д 
ковша недостаточны, или р не опа- ПРРТРТРРЕРТТЫ 
саются, Что отливка можеть не удасться 158 и 159. Почвенная нивы, 
велЪдетве сложности вида ея или велфдотве 
недостаточной жидкости чугуна. Литники и выпары образуютъ, забивая при 
формовк$ въ надлежапйя мЪфста слегка коничесяе бруски, а потомъ выни- 
мая ИхЪ. 

Въ большинств& случаевъ отливка ведется опочная, помощью двухъ 
опокъ: верхняя опока служить не только ори нижней, но и въ ней 
формуется часть модели. 


Промышленность и Техника, т. У1 о 
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Маленьке клинышки служать для предохранен1я опокъ отъ перемфщенй 
другь относительно друга. На рис. 162 — 165 изображена формовка шкива 
для ременной передачи, могущая служить хорошимъ примЗромъ формовки. 
Модель состоить изъ двухъ Частей, ибо шкивъ настолько шШирокъ, т.-е. 
модель настолько высока, что нельзя съ ув$ренностью удачно снимать съ 
нея верхнюю опоку; поэтому въ каждой опокЪ формовка ведется самостоя- 
тельно. Рабочй кладетъ модель задней ея поверхности на доску, накла- 
дываетъ на нее перевернутую кверху ногами нижнюю опоку (рис. 162), 
набиваетъ посл$днюю формовочнымъ пескомъ, переворачиваетъ опоку вм$етЪ 
съ доской и снимаетъ послзднюю. Наружная поверхность песка въ опокф 
сглаживается правиломъ или шпателями и присыпается сухимъ пескомъ, 
кирпичнымъ порошкомъ и тому подобными веществами, мфщающими прили- 
пан!ю ея къ нижней поверхности верхней опоки, которая накладывается на 
нее. Зат$мъ (рис. 163) въ верхвюю опоку вставляется другая половина 
модели, и опока набивается. Для набивки служитъ особенно тщательно 
перемфшанный, прос$янный и рыхлый песокъ съ незначительной примЪсью 
угольнаго порошка. На- 
бивка ведется равном$р- 
но и не слишкомъ силь- 
ными ‘ударами. — Когда 
модель засыпана, то на 
набивку верхней части 
опоки можно пускать пе- 
сокъ, уже не столь тща- 
тельно подготовленный. 
Въ это же время всета- 
вляютъ бруски для обра- 
зоватя литниковъ И вы- 
паровъ (рис. 163) и зэ- 
биваютъ ихъ плотно фор- 

Нк Знание м ба мовочнымъ пескомъ. На- 

аи с гладилки, 6 правило, еи а шпателя. бивку ведутъ Бороткими 

деревянными, часто снаб- 

женными чугунными наконечниками трамбовками (рис. 167 и 168). Если 

трамбоване велось недостаточно энергично, То вся набивка легко выпа- 

даетъ изъ опоки при ея передвиженияхъ; притомъ песокъ, набитый такимъ 

образомъ, уступаетъь чугуну, и вся поверхность отливки получается не- 

ровной. Если же набивка черезчуръ кр$пкая, то газопропускаемость формы 

становится слишкомъ мала, и отливка получается съ раковинами, свищами 
и Т. Д. 

Небольшия опоки набиваются на столахъ, передъ которыми стоять 
рабоч1е формовщики (рис. 178). При этомъ примфняютея коротвья трам- 
бовки, замЪняемыя въ концЪ работы чугунными шарами. При формовкЪ 
большихъ предметовъ опоки ставятся непосредственно на почву, образуемую 
формовочнымъ пескомъ. 

Богда тфмъ или другимъ образомъ набита и верхняя опока, вынимаютъ 
бруски изъ литниковЪ и выпаровъ и помощью длинныхъ острыхъ иглъ („пик“) 
устроиваютъ въ форм рядъ отверстй, доходящихъ иногда почти до модели 
и служащихъ канальчиками для выхода газовъ при отливкЪ. Чтобы опоки 
не сдвинулись другъ относительно друга, въ ушки ихъ забиваютъь клинышки 
$ (рис. 163). ЧЪ$мъ большая часть модели заформована въ верхней опок, 
тфмъ осторожнфе надо поднимать послфлнюю. 

Наложивъ верхнюю опоку, ее поворачиваютъ до отказа влЪфво (конечно 
это возможно лишь на зазоръ между ушками и клинышками) для достиженя 
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всегда полной идентичности ея положеюя относительно нижней опоки. 
Если модель разр$зная, какъ на нашемт примБрЪ, то опоки не приходится 
поднимать съ нея, а наобороть, перевернувъ верхнюю опоку, вытаскивають 
изъ нея модель. ыы | 

Часто унотребляемыя разрфзныя модели снабжаются съ задней поверх- 
ности выемками, въ которыи рабочй заводитъ крючки, очень облегчающе 
обращене съ моделью. — | 

Съ этой же цфлью загоняютъ въ неразъемную модель остроконечный 
желЪзный прутъ. Образуемый этимъ 
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прутомъ въ форм каналь служить ег | ГР 

вспомогательнымъ литникомъ. | Х _ й _ 
Въ разематриваемомъ примЪрзо о о о 

нижнюю часть модели, если бы она И ттт |7 
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была ЦФЛЬноЙй, нельзя вынуть изъ " 
формы, не разрушивъ послзднюю: 
этому мЬшаетъ небольшой, горизон- 
тальный придатокъ (рис. 163). 
Чтобы избЪжать этого, придатокъ 
формуется при помощи штифта, легко 
разъединяемаго отъ главной массы ПИР 
модели. Сперва вынимаютъ послБд- 162 
нюю, а затфмъ уже легко вынуть 
и штифтъ; если длина штифта боль- 
ше л1аметра втулки, то удалевше 
его немыслимо. Въ такихъ слу- 
чаяхъ надо изготовлять эту часть | 
формы отдльно въ особыхь опо- . 
кахъ. На рис. 169 представлена 
такая опока для формовки штифта; 
обыкновеннно шкивы снабжаются 
уже при отливкЪ отверсмемъ для 
вала, которое затфмъ разсверли- 
вается на токарномъ станк. От- 
верстя въ шкивахъ чаще всего 
образуются также при самой от- 
ливкв вставкой  соотвфтетвенныхъ 
сердечниковъ при набивкз опокъ. 
Сердечники (шишки) заформо- 
вываются въ отдфльныхь опокахъ, 
рис. 170. Подобная опока состоитъь 
изъ двухъ половинъ, правильное | __ 
ноложен1е которыхъ другь относи- ь 1485. от 
тельно друга гарантируется шипами 161—165. Формовка въ опокахъ.. 
и соотвфтетвующими имъ гиЪздами. | 2. ® ? * 
Таке. пишечные ящики плотно набиваютъ формовочной массой съ добавкой 
‘иногда порошка канифоли или лошадинаго навоза и т. д. Если сердечники 
имфють форму, легко допускающую ихъ изломъ, то въ нихъ для прочности. 
передъ набивкой вкладываютъ ’желззные прутья, образующие иногда въ своей. 
совокупности цфлыя т. наз. рамки. . | БИ о о 
Когда обф опоки набиты, ихъ осторожно накладываютъ одну на другую 
и плотно соединяютъ, забивая клинья во входяния одна въ другую проушины 
ихъ. Во многихъ случаяхъ этимъ заканчиваются всё работы передъ литьемъ. 
Литейная форма можеть разорваться отъ давленя жидкаго металла; посл5д- 
нее можетъ быть очень значительно при большомъ поперечномъ сБчеши 
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формы, а особенно при высокой верхней опокф и высокомъ литник ея. 
Это же давлене стремится поднять верхнюю опоку. Для предотвращетя 
этого ее надо нагрузить грузомъ (рис. 161), по крайней м$рф равнымъ 
поперечному сВченю формы, умноженному на высоту столба жидкаго металла 
въ форм и на удъльный в$еъ послздняго. Маленьюмя опоки зажимаютъ 
также между брусками, которые соединяются струбцинками. 

Относительно литья можно дать лишь н$еколько общихъ правилъ. 
Металлъ долженъ имфть надлежащую температуру. Тонюмя отливки нали- 
ваютъ горячимъ, жидкимъ металломъ, чтобы онъ дошель 
до всфхъ тончайшихъ пунктовъ формы. 

При нормальномъ ходЪ вагранки чугунъ всегда выте- 
каетъ изъ нея съ достаточной для этого температурой. 
Слишкомъ перетр$тый чугунъ склоненъ образовать большую 
усадку и дать раковистую отливку. Если отливка не тонка’ 
‚ И не сложна, то выдерживаютъь н%®которое время ковшъ, дабы 
уменьшить осадку. 

Выше описанъ способъ изготовленя простБйшихъ формъ. 
Если модель посерединф уже, чЁВмъ къ краямъ, то ее нельзя 
вынуть изъ формы. Проще всего, если можно заформовать 
ее въ двухъ опокахъ, какъ показано на прим$рЪ чугун- 
наго ролика на рис. 171 — 175. Формовщикъ набиваетъ 
сперва нижнюю опоку, рис. 171, положивъ нижнюю поло- 
вину модели въ перевернутомъ видЪ на набивочную плиту. 
ЗалЪмъ онъ все переворачиваетъ (рис. 172), дЪлаетъ въ пескз 
кольцеобразную кругомъ модели выемку, обсыпаетъ ее су- 
химМъ пескомъ, накладываетъ вторую половину модели и по- 
мощью ея заформовываетъ песчаную шишку. Затфмъ онъ надфваетъ верхнюю 
опоку, набиваеть ее, переворачиваетъь обф опоки, снимаеть нижнюю опоку 
(рис. 173) и вынимаеть нижнюю часть модели. Затфмъ снова сокладываются 
_ оноки, переворачиваются (рис. 174), снова разнимаются, и вынимается верх- 

няя половина модели. 

Исли суженная часть модели имфетъ слишкомъ большую высоту для 
того, чтобы ее можно было заформовать пескомъ выше- 
описаннымъ образомъ, ее формують въ отдЪльной опок$ 
и работаютъ на три опоки. На рис. 176 показана по- 
добная формовка трубы, для отливки которой поста- 
влено условемъ, чтобы она производилась вертикально. 
Это дфлается съ цёлью полученя боле плотныхъ от- 
ЛивВОКЪ, для чего также повышаютъ литникъ. 

При вертикальной отливкЪ вс нечистоты въ чу- 
гунЪ, пузыри и т. д. собираются въ верхней ея части, 
въ такъ называемой прибыли, которая потомъ отрф- 169. 19. 
зается. Если н$ть необходимости въ получени высо- — Шишечные ящики. 
Каго качества металла, то дешевле лить подобные пред- В 
меты въ горизонтальныхъ или наклонныхъ опокахъ (подобно рис. 177). Бъ 
Посльднее время чугунныя трубы заказчики всегда требуютъ вертикальной 
отливки. Изготовлене формъ спешально для литья трубъ мало отличается 
отЪ вышеописаннаго. | 

Модели дфлаютъ изъ чугуна, тщательно обточенныя, при очень большихъ . 
Трубахъ изъ нфеколькихъ частей. Особенное вниман!е должно быть обра- 
щено на изготовлене сердечниковъ, которые для достижешя равномфрности 
толщины стфнокъ должны быть вполнф круглые и гладше. Подобно всЪмъ 
длиннымъ. сердечникамъ трубныя шишки снабжаются по евоей оси продоль- 
нымъ шпинделемъ, сообщающимъ имъ надлежащую прочность. Шпиндель 


157 и 168. 
Трамбовки. 


70 ФормовкА КРУГЛЫХЪ ТБЛЪ. | 
этоть дЬлаетея обыкновенно въ видз желЪзной, съ многими отверсмями о 
трубы, нфеколько длиннфе формовочной опоки и проходящей черезъ круглыя 
отверст1я въ стБнкахъ послфдней. ДЛ!аметръ шпинделя на 4 — 2 сант. меньше 
внутренняго д1аметра опоки. На шпиндель навивается мокрая, смоченная 


конскимъ каломъ солома; эта работа исполняется при помощи очень простого 
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приспособлен!я — изъ двухъ козелъ, на которыхъ укладывается шпиндель, и 
изъ рукоятки, которой его вращаютъ. 

Когда шпиндель обмотанъ соломой, его намазываютъ смесью формовоч- 
наго песка, глины, мелкой шерсти, конскаго кала 
и т. д., выравниваютъ особымъ шаблономъ, выгла- 
живають и подвфшиваютъ въ сушило. Нередъ 
вставкой въ форму его покрываютъ порошкомъ 

графита, разведеннаго въ водЪ. Чтобы при горизон- 
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р) __ __ тальномъ положени опоки шпиндель приходилея 
№. __ и __ № какъ разъ въ центрф ея, его поддерживаютъ жере- 
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| 22  бейками (рис. 179 а —4), весьма широко примВняю- 
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176. Литье въ тройной опок$. 177. Шишка для трубЪ. 
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щимися въ литейномъ дЪлЪ. Онф состоять (1796) изъ жел$знаго прутика, 
толщиной 4 — 5 мм., и наклепаннаго на него листика. Подобная жеребейка - 
называется ординарной. На рис. 179 с предетавлена двойная жеребейка, 
состоящая изъ двухь листиковъ, прикрВиленныхъ къ прутику на разетоя- 
ми другь отъ друга, точно равномъ толщинВ стфнокъ трубы. | 

Набивка опокъ для трубъ и соединеме ихъ между собой не предста- 
вляетъь никакихъ особенностей, равно какъ просушка ихъ и самая отливва. 
Обыкновенно послфдняя, какъ уже выше сказано, производится вертикально. 
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178, Формовочная, 


12 ПТАБЛОННАЯ ФОРМОВКА. 


Другой способъ отливки полыхъ тфлъ основанъ на центробфжной сил 
и носитъ назван1е центробфжной отливки. Формы устанавливаются верти- 
кально и приводятся въ быстрое вращательное движене. Металлъ вводится 
слегка перегр$тый и благодаря центробЪжной сил распред$ляетея по ст$н- 
р  камъ формы; при этомъ нёть никакой надобности 

въ шишкахъ. Зато способъ этотъ предетавляеть 
— —=— большия затрудненля, стфнки отливки получаются 
Е неравномфрной толщины и т. д. Центроб$жная 
ИТ отливка не получила распространешя, а поэтому 

7 и останавливаться на ней мы не будемъ. 

За поелзднее десятилЪт1е широко развились 
три отрасли формовочнаго дфля: шаблонная фор- 
мовка, массовая формовка и машинная формовка. 
Формовка шаблонами такъ же стара, какъ ли- 
тейное д%ло, и даже старше зугунолитейнаго 
производства — шаблонами формовались древше 

179. Жеребейки. _ бронзовые колокола. Этоть способъ формовки 
можеть примфняться‘ вездЪ, глф д$ло идеть объ 

отливкф круглыхъ предметовъ, и особенно удачно идетъ въ современныхъ 
литейныхъ. Раземотримъ формовку на большой чугунный цилиндръ. Сперва 
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выкладываютъ изъ кирпича остовъ сердечника (рис. 180), намазываютъ его 
извфстной уже намъ формовочной массой и выравниваютъ шаблономъ, под- 
въшеннымъ къ шпинделю, проходящему по оси сердечника. 


183. Формовка колокола. о 184. Формовка винта. 


Готовый сердечникъ сушится, обсыпается сухимъ пескомъ, а затёмъ 
обкладывается глиной— „рубашкой“, которой при помощи второго шаблона 
(рис. 181), соотвЪтетвующаго внфшнимъ размфрамъ отливаемаго цилиндра, 
придается нужная форма, выравнивается, просушивается. Зат$мъ рубашку 
обмазываютъ разведенной на водЪ золой и наносять тонюй слой формовой 
массы съ примфсью конскаго кала. ПослЪ этого наносятъ слЗдующиЙ слой 


Шльлоннлдя ФОРМОВКА. "3 


и т. д., пока не будетъ заформованъ кругомъ сердечника весь внЪшнй 
кожухъ, который для прочности тоже выкладывается частью изъ кирпича 
и скрфпляется желфзными полосами (рис. 182). Отформовавъ кожухъ, его 
снимаютъ съ сердечника, разбиваютъ рубашку послфдняго, тщательно очи. 
щаютъ сердечникъ и выравниваютъ его, снова надЪваютъ кожухъ и присту- 
пають къ отливкЪ. ри 
На рис. 188 изображенъ примзръ фигурныхъ шаблоновъ, помошью 
которыхъ можно изготовлять круглыя тЪЬла любого сложнаго вида. Если 
| при вращени шпинделя шаблона равном$рно 
передвигать его книзу по наклонной плоскости 
(по конусу), то заформуется винтовая поверх- 
ность (рис. 184). Такимъ способомъ формуются 
винты для судовъ (рие. 185). = 
Помощью  шаблоновъ можно заформовать. 
ободъ и втулку шкивовъ, но нельзя отформовать 
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185. Судовой винтьъ. 
а Видъ сверху. 6 Видь сбоку. 


ручки для нихъ. При массовомъ производств издфл употребляется осо- 
бый способъ формовки. На рис. 186 и 187 показана формовка шкива. Въ 
секторовидную опоку (рис. 186} вкладывается модель, точно отв$чающая 
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186 и 187. Формовка шкива. 


ручк$ шкива и конструированная такъ, чтобы ее легко было вытащить; 
набивъ опоку, вынимаютъ модель. | 

Если ручка такой формы, что ‘модель ея нельзя вытащить, то форму ея 
образуютъ (186 а} выемками на границахъ отдфльныхъ составныхъ секторо- 
видныхъ частей формы. На разематриваемомъ примЪ$р$ такихъ частей тре- 
буется четыре. Части эти вкладываются въ отформованную шаблономъ 
опоку (рие. 187), и форма готова. Подобный способъ работы имЗеть много 
преимуществъ: шаблонъ можно быстро перемфнить, ящики для формовки 
отдфльныхъ частей стоять дешево, модели для ручекъ могутъ служить для 
шкивовъ различныхъ ДМаметровъ. При модельной формовкЪ въ опокахъ для 
каждаго шкива требовалась особая модель, собран1е которыхъ занимало много 
мЪета, а главное обходилось очень дорого. 


74 ` МАШИННАЯ ФОРМОВКА. 


Формовка зубчатыхъ колесъ, желобчатыхъ шкивовъ для канатовъ И т. д. 
производится подобнымъ же способомъ. Втулка и ручки тЪ же, что у ремен- 
НЫХЪ ШЕИВОВЪ. Желобки шкива при маломъ числ и глубин ихъ могуть 
быть отформованы шаблономъ, но лучше устроивать для обода отдБльные 
набивные ящики. 

Подобнымъ же образомъ можно формовать и зубцы зубчатыхъ колесъ, 
если не требуется очень точной работы. Въ послднемъ случа примЗняють 
особыя формовочныя машины. 

Такая машина по принципу дЗйствя похожа на шаблонъ. ЁЕъ верти- 
кальному шпинделю (рис. 188), плотно закрёиленному въ грунтЪ, укрёплена. 
модель двухъ зубцовтъ, м можетъ двигаться по супорту по веБмъ тремъ 
направленямъ. Она при- 
Е я крзплена къ направляю- 
Е р | щей, обусловливающей ея 
“ит ТЕТ м сир | НИ движен1е ТОЧНО верти- 

И ЩИ кально кверху и книзу 
И и соединенной со шпин- 
делемъ помощью горизон- 
< р ЩЕ | 
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т м = т Е \) гаясь по которой, она 
Щ що ЩЕ можеть быть установле- 
т ыы Я ИЯ ка на на любомъ разстояи 
ИА отъ центра шнинделя. Въ 
верхней части шпинделя 
установлена  червячная 
передача, помощью кото- 
=_= — ар рой можно сообщать ему 
—_ = = | = вращен1е на опред$лен- 
. ЕЕ ПВ Ы ®>— ные желаемые углы. При 
= формовкВ модель спу- 
скаютъ до показаннаго 
на рисунк8 штриховкой 
уровня опоки и вырз- 
заютъ первые два зубца, 
затвмъь ее поднимаютъ, 
поворачивають, сноваопу- 
скаютъ — отформовывает- 
188. Машина для формовки зубчатыхъ колесъ. ся еще зубецъь ит. д. 
оубецъ формуется за зуб- 
цомъ, пока не будеть пройденъ весь кругъ. ЗатЁмъ поднимають всю ма- 
шину (или убирають опоку, если она составная) и приступають къ фор- 
мовЕБ обода, ручекъ и втулки. 
Машина для формовки зубцовъ получила широкое распространене, ибо 
‚ работаеть она очень точно. Введенемъ въ нее винтовыхъ направляющихъ 
получилась возможность формовать колеса коническя, шевронныя и т. д. 
Одно время отформованныя машиной зубчатки были излюбленными въ маши- 
ностроеши. Въ самое послЗднее время при все возрастающихъ требовапяхъ 
точности работы перешли къ отливк$ зубчатыхъ колесъ со сплошнымъ обо- 
домъ, а зубцы нарЪзають на особыхъ станкахъ почти математически точно. 
Въ большихъ современныхъ литейныхъ вс формы изготовляются выше- 
описаннымъ способомъ, помощью набивки отдЪльныхъ частей ихъ въ наби- 
вочныхъ ящикахъ, чЪмъ сильно сокращены расходы на модели. 
Одновременно уменьшилось значене модельной мастерской, и повысился 
уровень требовав!й, предъявляемыхъ къ формовщику. Притомъ машиностро- 
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итель стремится по возможности уменьшить число составныхъ частей машины, 
и поэтому отливки становятся все сложнЪе и сложн$е. | 

Формовка для литья художественныхъь вещей еще труднфе, ибо при 
этомъ меньше встр$чается геометрически правильныхъ плоскостей. Формы 
собираются изъ отдфльно заформованныхъ частей, а сама формовка требуетъ 
очень опытной руки, прямо художественнаго вкуса. Лучшая въ своемъ род8 
чугунныя художественныя отливки дфлаются на Каслинскомъ*“ заводЪ на 
Урал и мало уступаютъ по изяществу бронз$. 

Въ случаз массоваго производства всегда однихъ и твхь же издвмй 
модель снова вступаетъ въ свои права. Для быстроты формовки мелкихъ 
издъй примфняютъ такъ называемыя „ложныя опоки“. Набивають оноку 
какъ обыкновенно (189, Г), просушиваютъ ее, накладываютъ на нее верх- 
нюю опоку (ПП), которая даетъ только негативъ первой. По ней дБлаютъ. 
гипсовую отливку, которая конечно будеть идентична съ первой опокой. 
Она (рис. 190, Ш) примЗняется лишь при набивкВ верхней опоки — зало-. 
женныя ВъЪ нее модели всегда на- 
ходятея на опредвленныхъ мЪстахъ 
другь относительно друга такъ, 
что опоки заформовываются совер- 
шенно идентично. 


189 и 190. Ложныя опони. 191 и 192. Модельныя доски. 


Другой способъ формовки — это помощью модельныхъ досокъ. Модель- 
ная доска представляетъ довольно массивную металлическую плиту, въ 
которую залиты половинки моделей. Приготовляють ее, заформовывая опоки, 
какъ обыкновенно, и складывая ихъ, не непосредственно другъ на друга, а на 
выступ$ особаго ящика (показаннаго темной штриховкой на рис. 192). Заливая 
образовавшуюся пустоту, получаемъ модельную доску. Если при этомъ 
опоки слегка слвинутся другъ относительно друга, то и вс заформованныя 
такой доской отливки будуть неправильны. Поэтому иногда отливаютъь 
половины моделей отдфльно, соединяютъ помощью штифтиковъ, проходящихъ 
нормально къ предполагаемой плоскости модельной доски, и окончательно 
отл%лывають. Затфмъ половинки разбираютъ, собираютъ вновь уже на 
модельной доск, которую въ соотвфтетвенныхь м$стахъ просверливаютъ, и 
пропускаютъ штифты заразъ‘и черезъ половинки моделей и доску такъ, что 
положене половинокъ другь относительно друга строго правильное. 

Иногда раздфляютъ модельную доску на двВ по средней ея плоскости; 
тогда формовка идетъ быстрзе — верхняя и нижняя опоки заформовываются 
отдфльно двумя разными рабочими. 

Если такимъ образомт, заразъ отливается нЪсколько мелкихъ изд, то 


1 Отливки Кусинскаго завода такъ же хороши, но не такъ изящны. 
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очевидно всф они должны быть соединены между собой литничками. ПослЪ 
ОТЛИВКИ издЬИя отламываются отъ соединяющихъ ихъ другь съ другомъ, 
брусковъ. На рис. 193а изо- 
бражена вынутая только-что 
изъ опоки сдфланная заразъ 
отливка веБхъ частей замка. 
Посл дея надо лишь отдфлить 
другь отъь друга, почистить, 
просверлить кое-гдЪ, собрать, 
и замокъ готовъ (рис. 193 5). 
За посл$днее время до- 
стигли большого прогресса въ 
методахъ выниманя изъ опоки 
моделей. Если посл$дея глу- 
боко сидять въ опокахъ, то 
очень трудно вынуть ихъ, не 
исказивъ поверхностей формы, 
а сама эта работа м5 шкотна. 
Формовочныя машины значи- 
тельно облегчили вс$ полобныя 
работы; машины эти можно 
раздфлить на три типа. Ма- 
шины перваго типа состоятт, 
изъ прочно укр$пленной гори- 
зонтально на постаментз мо- 
дельной доски, на которую 
ставится пустая опока; откры- 
вая задвижку въ особомъ ру- 
кавЪ, соединенномъ съ бокомъ 
формовочнаго песка, рабочй 
заполняеть опоку  пескомъ. 
Затъьмъ песокъ уминаетея въ 
форму помощью пресса (рис- 
194), такъ что набивки его ра- 
бочимъ не требуется. Отфор- 
мовавъ одну опоку, ее сни- 
мають и убираютъ, ставятъ на 
ея м$ето другую и т. д.--ра- 
бота идетъь крайне быстро; каждый рабо- 
й на своемъ станк формуеть лишь 
одинъ родь опокъ. Въ другомъ типф ма- 
шиною механически совершается лишь вы- 
ниман1е модели изъ формы, а набивка произ- 
водится рабочимъ. Станокъ или поднимаетъь 
модельную доску изъ неподвижной опоки 
или опускаеть опоку изъ-подъ неподвижно 
закрфпленной модельной доски. На рис. 195 
и 196 изображена машина для формовки 
мелкихъ принадлежностеи ружей и т. п. 
194. Формовочный прессъ. По горизонтальнымъ направляющимъ можеть 
передвигаться на роликахъ столикъ, который 

въ заднемъ крайнемъ своемъ положен находится какъ разъ по середин$ 
станины, подъ прикр$фпленной тамъ модельной доской. Когда онъ нахо- 
дитея Въ другомъ крайнемъ положении, то положенную на него онокху 
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можно наполнять формовочнымъ пескомъ. Наполненную опоку подкаты- 
ваютъ пПодДЪ модельную доску и помощью ручного рычага поднимають 
столикъ такъ, что опока прижимается къ доскф — этимъ заканчивается 
формовка нижней опоки. ЗатБмъ ее опускаютъ и убирають; далфе на ея 
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195 и 196. Машина для массовой формовки мелкихъ издВлИЙ, 


мЪето ставится верхняя опока и подкатывается подъ модельную доску, ко- 
торую передъ этимъ поворачиваютъ вокругъ горизонтальной оси на 1809 


такъ, что книзу обращена ея верхняя сторона. Работа идетъ очень скоро 
и точно. 


Изготовлене на по- 
добной машин формъ для 
мелкихь изд изъ раз- 
личнаго рода сплавовъ, на- 
примЪръ литеръ, ведется н$- 
сколько инымъ образомъ. 
Модельная доска (рис. 197а) 
снабжена цапфами и скрЪ- 
пляется болтиками съ верх- 


НИМЪ И НИЖНИМЪ фор ыы 197. а Верхый ящикъ съ модельной доской, 
| | а Ь 
ными ящиками, состоящими $ готовая штука (нижняя половина), с, 4 части ящика, 


каждый изъ двухъ поло- ‘ 
виНЪ (рис. 197 си 4). Цапфы доски покоятся на муфтахъ (рис. 196а и ,), 
передвигаемыхъ по колонкамъ (рис. 196с и 4) помощью рычага (рис. 196 Г). 
Во время набивки ящики покоятся на станинЪ (рис. 195), причемъ наби- 
вается сперва верхн1й изъ нихъ, затЪмъ все, т.-е. модельная доска, и оба 
ящика поворачиваются вокругь горизонтальной оси на 180°, и набивается 
нижняя опока. Затфмъ разъединяютъь ящики и вынимаютъ сперва верхнюю, по- 
томъ нижнюю отформованныя штуки. Подобная штука изображена на рис. 197. 
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На рис. 198 изображена упрощенная формовальная машина,  слу- 
жащая въ ремесленномъ училищ$ въ Ремшейдз для формовки плитъ 
съ глубокими впадинами. Модель металлическая, тяжелая, а потому 
поднимать ее отъ руки было бы неудобно, и для подъема ея при фор- 
мовкВ служать штифты а и 6, дЬйствующе на веБ четыре угла ея отъ 
рычага. 

На вышеизложенныхъ принципахъ устроено большинство формовальныхъ 
машинъ: рабочй про- 
изводитъ лишь набив- 
ку, а самая сложная 
часть работы —- само- 
формоване — произво- 
дится независимо , отъ 
_его искусства модель- 
| ной доской. 

198. Машина для подъема модельной доски. ‘Тремя типъ машинъ 
наиболЪе совершенный. 

Въ немъ и набивка и уборка модели производятся механически. Для 
нажатия песка въ опокахъ служатъ ручные нажимы, ожатый воздухъ (рис. 194) 
или гидравлическе прессы. 

Какъ кН усовершенствованной машины опишемъ машину завода 
СтИ2пег ‘въ ДурлахЪ. Она 
= и: _ (рие. 199) состоитъ глав- 
г | Норкорй —— . о  НЪйше изъ гидравлическаго 

АННЕ пресса, между скалкой и 

ух <: верхнимъ упоромъ котораго 
и производится формовка. 
По направляющей четырех- 
угольной рамЪ могутъ це- 
‘редвигаться станки. Длина 
рамы равна по крайней м$- 
рз тройной длинф станка. 

На рисунф на находя- 
щемся въ крайнемъ перед- 
немъ положени станк$ при- 
крфилена модельная доска. 

Наполняютъ на дру- 
гомъ станк пескомъ опокху 
(см. задый край машины), 
накладываютъ ее на модель- 
ную доску и подкатываютъь 
посл$днюю подъ прессъ. 

Скалка посл$дняго под- 

199. Формовочная машина Гритцнера. нимается, прижимаетъь доску 

и опоку кь верхнему упо- 

ру, доска вжимается въ песокъ, пока только послБдый сдаетъ, и за- 

тТЬмъ скалку опускаютъ, причемъ опока задфваетъ за особые выступы и 

остается въ висячемъ ноложен1и, а скалка съ лежащей на ней модельной 

доской продолжаеть опускаться. Выходъ модельной доски изъ формы облег- 

чаютъ постукиванемъ по ст$нкамъ опоки. Пока одна форма прессуется, 

другой рабочй успфваеть наполнить пескомъ еще опоку и т. д. На такой 

машин 4 рабочихъ въ 10-часовую смЪну успвають дать до 900 готовыхъ 
формъ 650%Ж550Ж240 миллим. 

Для очистки предметовъ несложной формы служать медленно вращаю- 
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песя барабаны, куда помЗщаютъ отливки (рис. 200). Устройствомъ песко- 
струйныхъ приборовъ достигнута возможность быстро очищать предметы лю- 


бой формы и величины. 
`Идея подобныхъ 
приборовъ заключает- 
ся ВЪ ТОМЪ, ЧТО СИЛЬ- 
ная струя воздуха или 
пара увлекаетъ за со- 
бою частицы мелкаго 
песка и ударяетъ имъ 
въ очищаемый пред- 
метъ. 
| На рис. 201 и 
202 т есть горизон- 
тальная труба въ ко- 
торую нагнетается воз- 
духъ подъ давленемъ 
миллиметровъ 500. От- 
крытый конецъ этой 
трубы лежитъ въ во- 
ронкообразномъ сосу- 
дЪ, отверемя въ кото- 
ромъ снабжаются на- 
садками, которыя мож- 
но по произволу откры- 
вать и закрывать по- 
мощью клапановъ, ви- 
димыхъ на рис. 202. 
Струя воздуха, вы- 
рывающаяся черезъ 
нихЪ книзу, увле- 
каетъ съ собой и пе- 
сокъ. Подъ насадка. 
ми находится (рис. 
201) медленно вра- 
щающаяся плита а, 
приводимая въ дви- 
жене оть шкивовъ с, 
@ и е; передняя 
часть плиты, нахо- 
дящаяся поль в30- 
рами рабочаго, отдф- 
лена отъ задней, на 
которую и бьетъ пес- 
чаная струя, рези- 
новой перемычкой 
такъ, что песокъ 
не оказываетъ на 
рабочихъ вреднаго 
ДЪЙсСтТвЯ. 
Отработавший 
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201. Пескоструйный приборъ. 202. Пескоструйный приборъ. 


песокъ по лотку Й скатывается подъ ковши элеватора 1, поднимается ими 
и по лотку Ё черезъ сито { вновь поступаетъ къ насадкамъ. 
При очисткВ громоздкихъ предметовъ прим$няютъ переносные приборы 
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иного типа (рис: 203), состоящие изъ песчанаго резервуара и изъ гибкаго ру- 
кава по которому пускается струя сжатаго воздуха или пара. 

Самая большая литейная въ свЪт—это литейная Вестингоуза въ Виль- 
мерсдорфв близъ Питебурга (СБв. Америка). На рис. 204 данъ планъ этой 
мастерской. Въ а находятся большия вагранки, кругомъ которыхъ по боль- 
шому овалу проложены пути для вагонетокъ, медленно передвигающихся по 
нанравленню стрълки. 
Въ 6 стоять формо- 
вочныя машины, пе- 
сокъ по которымъ по- 
ступаетъь изъ бака с по 
длинному пескопрово- 
ду. Пуетыя опоки по- 
ступаютъ къ машинамъь, 
гл» наполняются пес- 
комъ и формуются по- 
т...  ДОбНо Тому, какъ на 
ыы | № рис. 194. Каждая ма- 


23 МР ай й шина формуетъ лишь 

= се Ё ре - одну опоку. ЗатЁмъ 

р в — т происходить отливка, 

= ЕЕ ==  ОПоки снова СТавятъЪ 

203. Пескоструйный приборъ. на вагонетки, и, пока 


он дойдутъ до пес- 
чанаго бака с, отливки успфваютъ настолько охладиться, что ихь можно 
вынуть, & Цесокъ изъ опокъ высыпается, оживляется свЪжимъ и черезъ пе- 
ремфшиватель { поступаеть вновь въ песчаный бакъ, а опоки идуть къ 
формовочнымъ машинамъ. На рис. 206 изображена внутренность этой ли- 


Упигиня для пере- 
мллииваня песка, 
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204. Планъ американской литейной 


тейной. Налфво находятся формовочныя машины, направо спереди ваго- 
нетки для опокъ. На рис. 205 изображенъ видъ литейной снаружи. 


Литье изъ стали. 


Нервыя стальныя отливки дзлались изъ Тиглей, причемъ ли ОТЛИВКИ, 
изъ НЪсколькихь тиглей заразъ, впервые сталъ дфлать Круппъ. Особенно 
славились его „крупповемя пушки“ изъ стальныхъ болванокъ; лишь съ. 
конца 70-хъ годовъ стали производить изъ стали и друпя отливки. Впро- 
чемъ Бохумсвй заводъ уже въ 50-хъ годахъ лилъ стальные колокола. 

_ Въ настоящее время область прим$невшя стальныхъ отливокъ, особенно. 
съ ТЬхъ поръ, какъ усовершенетвованы мартеновсюя печи, расширяетея съ 
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гунныя въ машиностроении. 


| Одно изъ главныхъ затруднев!й составляло вначалЪ приготовлене формъ 
достаточной огнеупорности, но теперь оно совершенно преодолЗно. Ма- 


тераломъ для полученя формовочнаго песка служить порошокъ изъ см%си 
обломковъ тиглей, чистаго кварцеваго песка и стараго формовочнаго песка; 
часто въ него прибавляютъ порошокъ графита. Формы тщательно просуши-. 
ваются въ печахъ, гдЪ температура доходить до 200—400°. Самый способъ 


веденя плавки не представляеть никакого затруднения. | 


каждымъь годомъ, и стальныя отливки все болБе и боле вытЪеняютъ чу- 
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205. Чугунолитейная Вестингоуза у Питсбурга. 


Выставка 1900 г. быдла трумфомъ стальныхъ отливокъ -— особенно вы- 
давался мостъ Александра Ш,-—еводъ, сложенный изъ отдфльныхь стальныхъь 
пустотфлыхь клиньевъ, не говоря уже о большихъ зубчатыхъ колесахъ, 
отливкахъ самой сложной формы и т. д. Изъ стали отливаютъ (напримВръ 
въ СормовВ) таюя части машинъ, какъ шатуны, кривошипы и т. д., еще не- 
давно, въ виду требующихся оть нихъ высокихъ качествъ, считавиияся 


исключительной спещальностью кузнечнаго дфла (прокованный  металль 
плотн$е). 


азличають 4 главныхь‘ рыночныхъ сорта литья: 1) литое жел$зо 
35—40 кгр. временнаго сопротивлешя и 20 —25%/о удлиненя— оно нахо- 


дить себф большой сбытъ при фабрикащи электрическихь машинъ; 2) мяг- 


к 


кая сталь съ временнымъ сопротивлешемъ 40—50 кгр. и удлинешемъ 


15 —20°/ — идетъ на потребности судостроеня, машины и т. д.; 3) сталь 


.- 
. .# 


среднёй твердости съ временнымъ сопротивлешемъ 60—70 кгр. при удли- 
неши 8 —12°/ю —этоть сорть идеть главнёйше на части машинъ, подвер- 


Промышленность и техника, т. УГ. 
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207. Стальное питье на заводЪ Горнаго общества въ РемшейдЪъ. 
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женныя сильному истирамю и на колеса; 4) очень твердая сталь съ вре- 
меннымъ сопротивлешемъ 90 — 100 кгр. идеть на дробилки и т. д. о. 

На рис. 207 видны примфры стальныхъ отливокъ сталелитейнаго завода 
въ РемшейдЪ: онъ. отливаеть рамы для трамваевъ, якоря и рамы динамо- 
машинъ, цилиндры гидравлическихь прессовъ и т. и. На рис. 208 изобра- 
женъ литой стальной ахтерштевень. Подобные штевни имфютъ колоссаль- 
ные размЪры, сложную форму и вфсять боле тысячи пудовъ. 


Литье изъ желЪза. 


Въ настоящее время удается производить отливки изъ оби съ очень 
низкимъ содержанемъ углерода такъ, что отливки вполн$Ъ ковки. Въ. сожа- 
лфншю цъна такихъ отливокъь еще настолько велика, что не до- . 
пускаеть ихъ конкуренщи съ поковками. аа 

Лля динамомашинъ отливки дфлаются изъ металла митисъ, 10 

-е. изъ желЪза съ большой примфеью (до 15/0) алюмивя. РД 

Благодаря способу Гольдшмидта (см. выше), пользуясь высо- 
кимъ жаромъ, развиваемымт порошкомъ алюмишя при сгорани, И 
возстановляя окислы желФза, можно получать совершенно хими- [№ 
чески чистое желЁзо въ расплавленномъ вид и отливать его. ‚ 

Производство вещей изъ „ковкаго чугуна“, т.-е. чугунныхъь № _ 
отливокъ, благодаря особой обработкЪ превращен-  . 
ныхъ въ Ковюй металлъ, будеть нами раземотрЪно 
далЪе въ слесарномъ дЪл6. 

На рис. 209—215 представлены виды литейной 
извЪетнаго машиностроительнаго завода бр. Зульцеръ 
въ Винтертур$ (Швейцаря). 

На рис. 209 мы ВИДИМЪ отдзлене для при- 
готовлен!я фор- 
мовочнаго песка: | 

на залнемъ план$ — ен —— 
направо бЪгуны. 
лля измельчен1я | и ре 

кусковъ матер!а- Е к 

ла въ порошокъ, — о 

рядомъ съ ними р. 
вилфнъ барабанъ _ 208. Ахтерштевень литой стали для НОЕ се Ие 
для перемфшива- | 

мя песка. Дал$е песокъ поднимается элеваторомъ, он шиваоте съ порош- 
комъ угля или другими примфсями и поступаеть вЪ вагонетки, отвозящя 
его въ формовочное отдзлеше. Въ послзднемъ (рие. же ВАДИМЪ. сотни 
пустыхъ и уже набитыхЪъ опокъ. 

Вся работа ведется помощью машинъ: направо находится пваый рядъ 
рабочихъ м$етъ, каждое съ отдфльнымъ ящикомъ для песка и машинкой; 
на переднемъ план рисунка видны ряды открытыхъ или уже собранных» 
заформованныхь опокЪ. 

Между ними кое-гдЪ лежать одноручные ковши, принвняемые для че- 
большихъ отливокъ. | 

На зэднемъ план® рис. 211 видны 4 вагранки, ИЗЪ которыхъ Въ дЪй- 
стыи находятся лишь двф крайнихъ. ЛФвый пролетъь мастерской обслужи- 
вается легкими мостовыми и стБнными кранами; направо видфнъ большой 
электричесвый мостовой кранъ: въ зависимости отъ этого направо работаютъ 
на большия отливки, а налфво-—на малыя. На рис. 212 изображено пом$- 
щене для шаблонной формовки. По обфимъ его сторонамъ установлены - 
вертикальные шпинделя, верхн!й конецъ которыхъ укрфпленъ легкими рас- 

ба | 
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209. Приготовлене формовочнаго песка на завод 8 бр. Зульцеръ въ Винтертур?. 
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Формовочная для небольшихъ издЪл!я на завод бр. Зульцеръ въ Винтертуре. 
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Бальшая формавочная на заводЪ бр. Зульцеръ въ ВинтертурЪ. 


214 Фармояка большага паронога цилиндра на аавод*® бр. Зульцеръ въ Винтертурз. 
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212. Формовка шаблонами на заводЪ бр. Зульцеръ въ Винтертурз. 
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218. Массовая формовка на заводЪ бр. Зульцеръ въ Винтартур%. 
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змеи это ясно видно на переднемъ планф направо. У основашй 
ны ы жать чугунныя кольца, служапия основанями для кОЖуховЪ. 
= и ма формовку сердечниковъ. На рис. 213 видимъ формовку 
я отливки; на рис. 214 изображены кожухъ и сердечникъ для 

отливки большого парового цилиндра. от в 

@ <> 
МЕ. он анк формовки данъ на рис. 231 (см. „Машиностроен!е“); 
овикъ съ жел ео. 
км обчатымъ ободомъ для канатной пе- 
Н 7 
| и р ле нони то отдфлене литейной, гдЪ производится очистка 
дли помощью струи (разм5ры служащей для этого маш 
аны на рис. 201). ` м 


Машиноетроенте. 


, в. ый ен рые большинства это что-то такъ же полезное, какъ 
ое, сдЗланное главнымъ образом 
ъ изъ жел$за 
| р ‚ Лолгое 
ремя поняте о машин не было опредЪлено съ достаточной. ны Луч- 
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216. Большой шатунъ (Ф. Шихау въ Эльбинг®) 


щее современн 
В Е | ор порой еььннит Рело: если „элементы“ (части) 
о а - движен1я ихъ могуть совершаться всегда 
М. зи а же опред$леннымъ образомъ, то мы имземъ „меха- 
рвы ы анизмъ получаетъ Въ какомъ-либо мЪетЪ силу, а въ дру- 
м даетъ ее, то онъ предетавляеть собой „машину“. | | 
в ль р рис. 217 даны отдфльные элементы; на рис. 218 они связаны 
менть 4 ис можно приводить въ какое угодно положеше. Ели эле- 
ыы ` въ элементь а, то все можеть имфть лишь виолнЪ опре- 
тым перем шеня и становится „механизмомъ“. | 
А ооо Ам различныя перемфщеня, но положен!я всфхъ его то- 
ол другого и постоянно повторяются. Этоть механизмъ 
ты р выде интересъ — онъ ни къ чему не прим$нимъ. Если же 
Е р не какъ выражено штриховкой на рисунк$, и приложимъ 
вращаться по дня и ры ыы роет 
6 . Пели элемент на РМ 
снабженный маховымъ колесомъ, то послфдн!е приходять а Е ре 


_щенше и 
по прекращении дфйствя на 4 силы своей инерщей: передвинуть эле- 
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ментъь 4 въ его крайнее лфвое положене, гдф онъ снова получить толчокъ, 
и т. д. Такимъ образомъ отъ отдфльныхъ элементовъ (рис. 217) мы перешли 
къ механизму (рис. 219), превращающему толчки силы, направленной горизон- 
тально въ круговращательное движене, т.-е. получили машину. Машина 
есть механизмъ, преобразуюцй силу. На рис. 221 изображено техническое 
осуществлеше разобранной нами машины: а паровой цилиндръ, прочно при- 
крёпленный къ фундаменту, 6 кривошипъ, соединенный съ валомъ и махо- 
вымъ колесомъ, с шатунъ, 4 обратился въ поршень, а весь механизмъ — въ 
простзйшую паровую машину. Если неподвижно закрфлить не элементъ 4, 
но какой-либо другой, то получимъ другой механизмъ такъ, что изъ цЪии 
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217—223. Элементы машины. 


(рис. 218) можно получить четыре различныхъ механизма, а въ зависимости 
оть разной прилагаемой къ нему силы еще большее число машинъ. 0со- 
бенность разобраннаго механизма есть элементь с (шатунъ), помощью кото- 
раго возвратно - поступательное движене преобразуется въ круговращатель- 
ное; такое превращене производится въ подавляющемъ большинств$ совре- 
менныхъ паровыхъ и газовыхь машинъ-двигателей 1. 
Приведемъ н$феколько интересныхъ кинематически-производиыхъь нашего 
механизма. Если элементъ 6 (рис. 221) слегка удлинить и закрфпить нено- 
движно, сохранивъ остальнымъ элементамъ т же разм$ры, то получимъ ме- 
ханизмъ (рис. 222), примфняемый для преобразоваюмя равном$рно враща- 


1 Начиная еще съ Уатта, многе стремились для избЪъжан1я такого превращен1я 
движеня конструировать двигатель съ непоесредетвенно вращательнымъ движе- 
н1емъ. Въ новЪйшее время вопросъ этоть блестяще разрЪшенъ изобрЪтешемъ 
паровыхъ турбинъ, но предфлы примЗняемости ихъ на практикЪ еще не окон- 
чательно выяеневы. | О р 
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тельнаго движетя кривошипа с въ неравном рное возвратно поступательное 
движен1е конца е элемента @; скорость движевя е велика, когда кривошицъ 
проходить нижнюю половину своего пути, и очень незначительна въ осталь- 
ное время. Еще чаще примфняется механизмъ (рис. 223), гдБ неподвижно 
закръиленъ элементь с. Если напримфръ элементъ @ замЪнить паровымъ 
цилиндромъ, а 4 поршнемъ, то получимъ паровую машину съ качаюшимся 
цилиндромъ. - 

Если элементъ @ (рис. 219) заключить въ направляюния, то онъ будеть 
„принужденъ“ двигаться всегла прямолинейно. Того же рода двигателя можно 
достичь, дъйствуя на 4 силой, всегда принимающей его къ нижней напра- 
вляющей (рис. 220) — это будетъ „сяловое“ содинене его съ послЪлней. 

Машины, т.-е. механизмы, преобразующе силу, отличаются страшнымъ 
разнообраз1емъ: различаются они по роду силы — есть машины, работающая 
водой, вЪтромъ, паромъ, взрывами газа, электричесмя машины, мащины для 
преобразованя силы рукъ челов$ка и животныхъ и т. д.; безконечно разно- 
образны случаи и способы при- | 
мънен1я машинЪ, вилъЪ ихъ ИТ. д. 

Когла появились машины ® 
Машины съ выше устано- 
вленной кинематической точ- 
ки зрёвя такъ же стары, какъ 
мръ. Ве отдЗльные элемен- 
ты вселенной описываютъ пра- 
вильные пути, подъ дЪйств1емъ 
ряда силъ; все—сида, электри- 
чество, свЪтъ, тепло, и конечно 
еще кое-что, нынЪ неизвЪетное, 
представляютъ собой производ- 
ныя одной и той же энерги все- 
ленной. Весь мръ мыслимъ съ 
этой точки зрфня только, какъ с’ =" 
машина. ИКели даже сузить О __ __ 


ук 


границы ея примфнен1я и раз- 224. Древнфйшая машина — добываше огия трешемъ. 
сматривать КакЪъ машины тольь- По Тейлору „Древняя исторья человЪ чества“. 


Ко Тв изъ нихъ, Которыя со- 
стоять изъ видимыхъ элементовъ и видимыхъ, осязательныхъ связей, то вся- 
кое животное, въ томъ числ$ конечно и человЪкъ, представляетъ собой машину. 
Человфкъ преобразуеть энергию, получаемую въ вид$ пищи и кислорода 
воздуха при дыханши, въ различные виды работы и поэтому долженъ раз- 
сматриваться какъ машина. | 
Но какъ давно была примнена человЪкомъ первая искусственная ма- 
шина? И тутъ приходится обратиться къ глубокой древности. Первый камень, 
употребленный, чтобы разбить орфхъ, первая палка, первый брошенный съ 
какой-либо опредзленной цфлью камень, могутъ быть разсематриваемы какъ 
мащины. Если исключить изъ числа машинъ т, связи между элементами 
которыхъ исключительно силовыя, то по Рело можно разсматривать приборъ 
для добывая огня трешемъ (рис. 224), какъ первую машину, преобразовы- 
вавшую мускульную силу человфка въ теплоту. ВЪроятно много лёть про- 
жило человфчество, имя лишь подобныя самыя простыя машины. При пе- 
реходЪ его къ землед$ лю ему очевидно понадобились и кирка, и лопата, и 
прототишь плуга, которыми онъ работалъ самъ, или который онъ заставлялъ | 
тащить какое-либо животное; плугъ уже совс$мъ подходить подъ поняте о 
машинз. Скоро наступила необходимость искусственно орошать землю — 
нонадобились приспособленмя и машины, сравнительно очень сложныя. Судя 
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по Т.епро Тпезёгат тасНтагашт ПудгаНсагата (Ре1р71е 1774), этотъ отдЪль 
механики былъ очень сильно разработанъ въ древности, и уже много сто- 
льий тому назадъ примфнялись машины, недавно вновь введенныя, какъ 
НОВЫЯ. 

Потребности домашняго хозяйства всегда побуждали къ усовершенство- 
ван механизмовъ. Для пряден1я требовалось веретено, извфетное ужъь съ 
каменнаго пер1ода; жители свайныхъ построекъ ткали на станкахъ при- 
митивнаго устройства. Очень древняго происхождетя конечно и прессъ для 
сукна, можетъ-быть, самое раннее примЗнеше винтового нажима. Стремлене 
приготовлять круглыя т$ла, требующляся для многихъ цфлей, естественно 
должно было повести къ раннему изобрЪтен1ю токарнаго станка, въ проет$й- 
шемъ изъ нихъ валъ приводился во вращене поперем$нно внизъ и другую 
сторону помощью шнурка, на- 
мотаннаго на него подобно то- 
му, какъ изображено на рис. 
224; таке станки еще и по сей- 
часъ можно вотрфтить въ Ки- 
таз. Одновременно съ точе- 
н1емъ развивалось сверленте. 
Необходимость изготовлять во- 
попроводныя трубы изъ ство- 
ловъ деревьевъ должно было 
скоро повести къ изобр$Ътен!ю 
механизмовъ,  облегчающихъ 
этоть трудъ. На ряду съ мир- 
НЫМЪ ХОЗЯЙСТВОМЪ СТОЯЛИ ВОЙ- 
на и охота, для которыхъ изо- 
брзтены были пращи, луки, 
самостр$Злы, а современемъ и 
друмя военныя машины: само- 
стрЪлъ, натягиваемый помощью. 
рычага или  зубчатки, со- 
ставляль уже аккумуляторъ 
энерми. | 

Изъ силъ природы первой 
была утилизирована сила во- 

РА. ПИН БАНЕ, дяныхъЪ потоковъ. Сила вЪтра 
| долгое время служила съ поль- 
зой лишь для парусныхь судовъ, и лишь въ 15-мъ столЗи и вЪтеръ сталь 
приводить въ дфЙств!е машины. | 

Для устройства жилищъ также требовались механизмы.  Вначалф 
человЗкъ жилъ въ пещерахъ и берлогахъ; затфмъ уже онъ сталь собирать 
и складывать куски деревьевъ и камни и строить жилье. При этомъ онъ 
долженъ былъ изучить рычагь и примнене катковъ для облегчещя пере- 
движен!1я большихъ грузовъ, дйстне клина. Лишь долгое время спустя онъ 
сталь примфнять канаты и блоки. даслуживаеть громаднаго внимая и 
изумлешя то, что древнйе сдфлали, имя въ своемъ распоряжени только 
упомянутые элементы машияъ. Древнфйпия постройки изъ неотесанныхъ 
каменныхъ глыбъ возводились вфроятно при помощи лишь рычага и роли- 
ковъ, которыми камни вкатывались на м$ето по пологимъ землянымъ насы- 
пямъ, срытымъ по миноваши надобности; пирамиды и ассирИсюые храмы 
строились уже при наличности канатовъ и блоковъ. Такимъ образомъ зод- 
чество изстари соединено было съ механикой: впрочемъ и до сихъ поръ эти 
два отдъла челов$ческаго искусства идутъ рука-объ-руку. Еще полв$ка 
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тому назадъ зодчество разсматривалось какъ часть механики, и сочиненя по 
послфдней выходили изъ рукъ зодчихъ и математиковъ. Лишь на муко- 
мольномъ и желЪзномъ дЪлЪ механика рфзко отошла отъ рунееии, и тутъ- 
то и наблюдаются древнфйпие машины-двигатели. 

_ Машиностроене долго развивалось очень туго, хотя издавна машины при- 
мфнялись для самыхъ разнообразныхъ цфлей. Прекрасное описан1е многихъ 
изъ нихъ находится въ сочинешяхъ Леонардо да Винчи. Громадный толчокъ 
машиностроеню дало изобрЪтеюе паровой машины, и съ него начался, въ 
сущности говоря, расцвзтъ производства двигателей. Игрушка Герона Александ- 
рИйскаго (130 лЪтъ до Р. Х.) — первый изъ числа извфстныхъ намъ приборовъ, 
двигаюшихся подъ дЪйствемъ силы пара. Однимъ изъ первыхъ изобрЪта- 
телей паровой машины были де Ко, Ворчестеръ (1601—1667) и Люниай Па- 
пинъ, ностроивиий въ 1690 г. первую атмосферическую паровую машину. 
Вов эти изобрЪтеншя не шли дальше лабораторй. Машины Сэвери (1698), 
Нькомена (1712) исполняли уже работу на рудникахъ. Наконець Джемеъ 
Уатть (1736—1819) настолько усовершенствоваль паровую машину, 
что еще при своей жизни могъ насладиться зрфлищемъ ея тр!умфальнаго 
распространемя повсюду. Въ 1781 г. Горнблоуеръ построилъ первую 
малпину двойного расширения, въ 1504 г. Вульфъ сконетруировалъ машину, еще 
и до сихъ поръ носяшую его имя. Впрочемъ велФдетвые недостаточнаго 
давлен!я, которое выдерживали тогдашне котлы, до пятидесятыхъ годовъ 
прошлаго столЪтя главнымъ распространенемъ пользовались машины одно- 
кратнаго расширен1я. По той же причин не имфла усиьха въ 18174 г. 
машина тройного расширеня 1. Эльдера. Съ начала шестидесятыхъ годовъ 
стали распространяться машины компаундъ. Въ 1881 г. Виркъ построилъ 
для парохода „Ее“ первую удачную машину тройного расширешя. Ма- 
шины четверного расширетя прюбрёли значен!е лишь въ девяностыхъь ГО- 
дахъ ХХ столфти. 

Пароходство вообще оказало громадное вл1ян!е на машиностроевше, по- 
буждая къ изобрфтеню. ще Папинъ стремился примфнить свою машину 
кь движен!юо судна. Первое паровое судно, имфвшее успЪхъ, построено 
Р. Фультономъ (1765—1815) въ 1807 г. Сильный толчокъ машинострое- 
ню дало изобрЪтен1е локомотива. Эпохой въ усовершенетвоваюни ихъ сл$- 
дуетъ считать 1829 г., когда на конкурсф желфзныхъ дорогь Ливерпуль - Ман- 
честеръ первую премшо получиль Воскеь— паровозъ, построенный Дж. Сте- 
фенсономъ (1781 — 1838). Первая паровая машина въ Росам была машина 
Сэвери, выписанная Петромъ Великимъ изъ Ангщи и поставленная въ ЛФт- 
немъ саду. Въ 1760 г. въ книгБ Шлаттера „Обстоятельное наставленше 
рудному дфлу“ появилось первое по-русски описан1е паровой машины Нью- 
комена. Въ 1765 г. И. Ползуновъ построиль первую въ Росии паровую 
машину, служившую для приведен!я въ движен!е воздуходувныхъ мЪховъ на 
Барнаульскомъ заводф. 

Въ 1777 г. вь Кронштадть установлена была для выкачиван!я воды 
первая большая машина Ньюкомена. Въ 1791 г. въ Воицкомъ рудникЪ 
была поставлена для водоотлива первая паровая машина, сдфланная на Оло- 
нецкомъ завод. Съ т&хъ поръ машиностроеше непрерывно развивалось въ 
Росии, но и`ло сихъ поръ не можеть удовлетворить воБхъ надобностей 
страны. Первый пароходъ въ Рос@и устроенъ въ 1815 г. В. Бердомъ, а 
первый паровозъ въ 18338 г. механикомъ Черепановымъ на Нижне-Тагиль- 


1 ИзобрЪтатели эти ожидали много пользы человЪчеству оть машины. Ворче- 
стеръ въ своей книгВ (1663 г.) писалъ: „Вели съ Божьяго благословеня мнЪ удастся 
достигнуть значительнаго увеличеня доходовъ короля, то я желаю, чтобы оно было 
употреблено на пользу народа, т.-е. на уничтожен!е податей и тягостей, подъ` кото-. 
рыми онъ стонет и которыя наложены только БА временной необходимости 
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скомъ заводф. За послфлн!е годы машины дЪлаются вее боле и бол$9 ск 
роходными; уравновъшене хода машинъ подверглось значительнымъ улуч- 
шенямъ. Рядомъ съ паровой машиной съ половины ХГХ столЪия разви- 
ваются машины взрывныя — газовыя, нефтяныя и т. д. Еще Эриксонъ и 
Леманъ попытались конструировать калоричесяя машины, но неудачно. Нер- 
вымъ практическаго усиЪха достигъь моторъ Ленуара. Но истиннымъ твор- 
цомъ газомоторовъ слЪдуеть признать Отто съ его четырехтактнымъ двига- 
телемъ. Газомоторы быстро распространились въ мелкой промышленности. 
ПослЪдн!е годы принесли крупныя новости въ дзлф взрывныхъ машинъ. Съ 
одной стороны двигатель Дизеля, а съ другой примБневше доменныхъ гаговъ 


227. Ффердинандъ Шихау. 


къ непосредственному питан!ю моторовъ представляютъ громадные шаги впе- 
редъ, значеше которыхъ пока трудно оцфнить. 

Въ конц 90-хьъ годовъ появились установки крупныхъ двигателей на 
каменномъ углф, но безъ котловъ: ч$мъ топить углемъ топки паровыхъ кот- 
ловъ, во многихъ случаяхъ выгоднфе сжигать уголь въ генераторахъ, & газъ 
изъ нихъ пускать въ газомоторы. Съ этой стороны паровымъ машинамъ 
грозитъ сильная конкуренща. | 

Паровыя турбины за посл$днее десятиле развились чрезвычайно: изъ 
игрушки они стали машинами вполнЪ практичными, въ смыеслЬ расхода пара 
иногда боле выгодными, чёмъ машины цилиндрическяя. Уже существуютъ 
установки турбинъ по 1500 силъ. 

БолЪе совершенныя механически водяныя турбины почти всюду вытБс- 
няютъ водяныя колеса и въ соединении съ динамомашинами приносять тех- 
ник неисчислимую пользу. И ‚за 

Способы передачи силы сильно измЪнились за послЗднее время. Въ ста- 
рину на дальнее разстояще силу передавали помощью длинныхъ подв$с- 


Промышленность и техника, т. У] 1 
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тхъ штангъ, съ возвратно-постунпательнымъ движенемъ обыкновенно’ © 
вала водяного колеса. Это еше можно видёть кое-гдЪ 
Польш и въ Швеци. Въ конц 50-хъ годовъ Гириъ ввелъ переда 
помощью проволочныхъ канатовъ. Передача силы при помощи воды подъ% 
давленемъ значительно усовершенствована Армотронтомъ и примЗнялаеь 
очень часто главнфйше для передачи большихъ усимй на небольиия |= 
стояшя. Передачи при помощи сжатаго воздуха достигали очень большихъ 
размфровъ; такъ, въ @ишезеа15 (С$верная Америка) 5000 лошадиных 
силъ передается на 2 километра по труб 60 сант. даметромъ. Ёъ этом 


же типу передачи силы можно отнести передачу помощью разрёжеюшя возду 
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Электрическая передача силы за послфдная 20 лЪть сдЪлала колосс 
ные успЪхи. Депре въ Мюнхен показалъ въ 1882 г., что можно переда- 
вать силу на очень больния разстоян1я, если пользоваться токами высокаге 
напряженя. Съ этихъ поръ началось устройство центральныхъ электри% 
скихъ станцй, распредфляющихъ энергю по массЪ мелкихъ потребителе 
Силы такихъ станщй исчисляются тысячами и чаще десятками тысячъ № 
шадиныхъ силъ. Замфчается стремлен!е къ увеличеню какъ числа маши 

1а станщяхъ, такъ и размфровъ ихъ. Въ 1901 г. лЪтомъ производилась уста” 
новка въ Нью-ШоркЪ на электрической станши паровыхъ машинъ по 5000 и 
6000 лошадиныхъ силъ каждая. ВЪсъ такой машины около 750 тоннъ, & 
она состоить изъ 10500 частей. Турбины электрической станщи у Н1агары 
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также 5000-сильныя. — | в 

ашины-орудля можно раздфлить на машины, служашия для перем1 
щен1я, и машины, служашя для измфненя формы. Къ первымъ принадле- 
жать насосы, воздуходувки, краны и лебедки различныхъ системъ, а къ чиелу 
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вторыхъ вс$ станки, на которыхъ обдлывается сырой матералъь и изгото- 
вляются издфмя: машины ткапюя, прядильныя, машины для обработки ме- 
талловъ, дерева и т. д. Изъ этого класса машинъ можно выдЪлить машины, 


служапия для измельчемя матер!ала —- мельницы, толчеи, дезинтеграторы 
и Т. Д. | 


, 


Въ этомъ том не будуть разсматриваться машины, а только основы при- 


` 


готовлешя ихъ — машиностроение. | | 

Техника машиностроен1я требуетъь ряда веномогательныхъ работъ, опи- 
санныхъ въ отдфлахъ: „литейное дфло“, „кузнечное дфло“, „станки“ и „сле- 
сарное дфло“. 

‚ Основа машиностроеюмя есть чертежъ. Въ зависимости отъ рода ма- 
шины и оборудованйя мастерской чертежъ можеть быть эскизный, иногда даже 
оть руки, давая рабочему 
лишь идею, или— что чаще—- 
чертежь машины состоитъь 
изъ Ццфлаго ряда листовъ, 
иногда больше ста. Чер- 
тежъ этотъь состоитъ тогда 
изъ главнаго чертежа, изго- 
товляемаго расчитывавшимъ 
‘машину инженеромъ, за- 
ключающаго въ себф раз- 
мфры лишь вофхъ основ- 
ныхъЪ главныхъ частей ма- 
шины. Но ковши этого чер- 
тежа въ технической кон- 
тор$ завода разработываются 
детали машины и соста- 
вляются рабочще чертежи 
каждой отлдЪльной ея части. 
Чертежи эти копируются 
на прозрачную кальку, & съ 
нея свФтовымъ путемъ сни- 
маются ковши, которыя раз- 
даются по  соотвЗтетвен- 
нымъ  отдЗламь завода. 
° Число такихъ кошй, которыя 
230. Примфнен!е приборовъ на сжатомъ воздух подъ водой; МОЖНО СНЯТЬ СЪ ОДНОЙ Каль- 
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| ` ки, не ограничено. 
Матер1алъь для машиностроен1я прибываетъ въ мастерскую въ видВ бод- 
ванокъ или сравнительно грубаго литья, которое нужно’ отдЪлать —— снять 
лишея прибыли, лишнюю толщину и т. д., словомъ привести его вполнъ 
точно къ разм$рамъ, указаннымъ на чертежь. Впрочемъ отливки испол- 


Вяются съ каждымъ годомъ все лучше и лучше, особенно протрессируютъ от- 
Ливки стальныя и мъдныя. 
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“Коли первоначальная отдЪлка состоить въ опиловк$Ъ, обрззкЪ прибылей, 
то `ббобыкь знан!й и сообразительности оть рабочаго не требуется. Если же 
нужно отр$зать и обработать металль по многимъ иплоскостямъ, то и эта 
забота требуетъ навыка и умфнья обращаться съ мфрительными инстру- 
‘ментами. Обыкновенно мЪста первоначальной обрфзки мастеръ намфчаеть 
МВломЪ или керномъ такъ, что на долю рабочаго остается только выполне- 
н1е самой обр$зки. м, И 

_ ОтдЪлка ведется на сверлильныхъ, токарныхъ, строгальныхъ, долбежныхъ, 
а ВЪ послднее время главнфйше на фрезерныхь станкахъ. Обыкновенно 
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поступивший въ мастерскую матералъ отдфлывается сперва по одной пло 
скости, относительно которой разм$чается (орлентируетея) вся остальная ра 
бота. Чтобы отдфлка игла вполнф точно и для избЪжаюя погрфшностей, могу 
щихъ произойти при установкВ обработываемаго предмета на одинъ станок 
за другимъ (чаще, если предметь очень великъ) укрЗпляють предметъ раз" 
навсегда на установительную плиту и уже къ нему подносятъ и устанавли-о 
ваютъ на той же плитЪ требуемыя для отлфлки станки. Этотъ способъ ра- 
боты сдфлался удобнымъ особенно въ послФфднее время, когда станки свер- 
лильные, долбежные и т. д. приводятся въ движене отъ электромотора, и 
ео | ‘перем$щать ихъ легко и просто. Чаще 
однако ставятъ предметъ на особый ета- 
нокъ, состояпий изъ совокупности от- 
дБльныхъь  станковъ и инструментовъ, 
приведенныхъ разъ навеегда въ опре- 
дфленное положеше такъ, что работа, 
ихЪъ всегда идентична. Это имфетъ гро- 
мадное значете при массовой работф, 
т.-е. когда мастерская должна поставлять 
большое количество однихъ и т%хъ же 
предметовъ. При такой работВ сломав- 
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_ 232. . ВнЪшый видъ сверлильнаго станка 233. Сверлене флянцевъ парового цилиндра. 
Е.. КарНап въ Франкфуртъ-на-МайнЪ. .. | | | 


шаяся или испорченная машинная часть можеть быть всегда замфнена 
«другой идентичной съ первой. На рис. 232 и изображенъ передвижной 
сверлильный станокъ, сверло котораго всегда ставится въ направляющя 
В, В ит. д., какъ это видно на рис. 233, гдЪ представлена обработка паро- 
‘вого цилиндра. Массовая фабрикашя идетъ т$мъ успъшнфе, чфмъ успфшн$е 
сконструированы детали и чфмъ точнфе работаютъ станки. Ведя къ боль- 
‚шШому удешевленю издфлШ, массовое производство требуеть особаго для 
‘каждаго механизма установа станковъ и потому ведеть къ спещализащи за- 
_водовъ. Исключая въ значительной степени дорого стоющую ручную оконча- 
тельную отдБлку и пригонку, массовое производство прежде всего распростра- 
нилось въ АмерикБ, глЪ и выработаны первые спещальные станки для изгото- 
злеюя того или другого издьмя. На заводахъ ружейныхъ, револьверныхъ, 
велосипедныхъ, швеиныхъ машинъ и т. ц. преобладаютъ станки спещальные. 
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Требоваве точности обработки вызвало необходимость въ Уусовершен- 
ствовав1и способовъ измфрен1я на заводахъ. Разница въ 0,01 миллиметра, 
незам$тная величина въ обыкновенныхь мастерскихъ, полн ощутительна 
при изготовлеши мелкихъ винтовъ. Чтобы избфжать постоянныхъь изм$- 
решй, работу повфряють спещально для каждой части изготовленными ша- 
блонами и калибрами. Самый простой калибръ состоитъ изъ выемки, между 
параллельными полированными стзиками которой долженъ вплотную прихо- 
диться измфряемый предметъ. Шаблоны или цилиндрическе калибры при- 
мЪняютея для измфрения внутреннихъ оБченй. Для круглыхъ полостей при- 
мфняется круглый полированный шаблонъ, который долженъ вполнЪ точно 
приходиться по размЪрамъ полости. На правильномъ и разумномъ прим?- 
нен!и калибровь и шаблоновъ покоится все современное машиностроеше, 
а особенно массовое производство. На веБхъ хорошихь заводахъ нормаль- 
ные калибры хранятся въ бюро, а у веБхъ мастеровъ имфются точныя коши 
съ нихь. Прежде чфмъ приступить къ массовому производству, тратятъ 
иногда долгое время на точную выработку и изготовлене калибровъ. 

Изь вышеописанныхь работъ состоитъ современное машиностроен!е. 
Рабочему совершенно все равно, принадлежить ли обработываемый ИМЪ 
предметь ткацкому или прядильному станку, красильной машинф, пушек, 
паровой машинЪ или велосипеду. Машиностроительный заводъ поста- 
вляеть все: разница между изготовляемыми машинами (кромЪ, конечно, 
спещальныхъ заводовъ) имфеть значене не для с а ая техни- 
ческой конторы. 

Само изготовлене машины — с, очень интересная, даже если ма- 
шина уже давно извфетной системы; пускь машины въ ходъ высшее насла- 
ждеше. Приходится правда часто прирабатывать то то, то другое, пока 
все придетъ въ порядокъ, но когда машина пойдеть наконець въ первый 
разъ какъ слфдуетъ, то это доставляетъь всегда большое наслажден!е и мон- 
теру, и конструктору, и рабочимъ. 

Въ особенности праятно пускать Въ ход цвлую установку, напр. кот- 
ловую и машину къ ней — ифлый комплектъ частей машинъ и котловЪ. 
Вотлы пробуются зараифе и требуютъ при пускв мало внимашя. Когда 
 паръ достигнеть надлежащей степени давлевя, машинистъ медленно. -откры- 
ваеть клапанъ на паропроводЪ; послё дай постепенно прогрёвается. `Конден- 
сирующаяся въ немъ вода отводится съ шумомъ. Наступаетъ важный моментъ : 
открывается постепенно дроссель-клапанъ у машины, и впервые пускается 
паръ въ цилиндръ. Нервыя порщи пара конденсируются и вытекають че- 
резь особые краны. Надо особенно внимательно прогрзть всю машину. 
Ст$нки ‘цилиндровъ должны принять температуру. пара прежде, чВмъЪ пи- 
линдръ разовьетъь должную работу, а единственный путь выхода пара — 
это вышеупомянутые краны. Въ большинств$ случаевь машинная напол- 
няется теплымъ туманомъ, обволакивающимъ все и мшающимъ наблюде- 
1ямъ. Раздается свистъ: водоспускные клапаны понемногу закрывають, и 
давлене пара въ цилиндр повышается. Инженеръ съ замиран!емъ сердца 
смотрить на кривошипъ, легюй ударъ, затБмъ плавное враене, тяжелыя 
массы приходятъ въ движене и вращаются. Наблюдають за звукомъ, ко- 
торый дають водоспускные клапаны, за ударами клапановъ въ холодильникъ, 
за ударами въ подшипникахь, которые нам$ренно не подтягивають пока 
окончательно. При началЪ хода подшипники обильно поливаютъ водой, лишь 
когда машина разойдется окончательно, пускаютъ нормальную смазку масломъ. 

ВначалВ лучше пробовать машину, выпуская паръ въ атмосферу; хо- 
лодильники работаютъ въ- -холостую. НослЪ уже пускаютъ въ ходъ насосъ 
холодной воды и воздушный насосъ и постепенно соединяють машину съ 
холодильникомъ. Вакууметръ оживаетъ, и машина ускоряетъ ходъ. Шипя 
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и глухо идетъ конденсаторъ, пока ходъ не выправится настолько, что всЪ 
клапаны будутъ дЪйствовать своевременно. Машина идетъ полнымъ ходомъ. 
Намъ остается еще разобрать вопросъ, касающийся паровыхъ машинъ: что 
есть главная причина развитя машиннаго дфла въ наше время? Коротюй 
взглядъ на прошлое приводитъ насъ къ заключен!ю, что основа благополу- 
ч1я паровыхъ машинъ есть каменный уголь. Лишь послЪ того, какъ чело- 
вфкъ научился преобразовывать скрытую тепловую энергю каменнаго угля 
въ силу, наступилъ золотой вфкъ машинъ, ставшихъ нынВ необходимостью 
каждому —— даже чистой наук необходимы типографли. Рядомъ съ этимъ 
развивалось пользование силой водяныхъ потоковъ и въ меньшей степени 
силой вфтра; достойно замфчаня, что утилизащя этихъ силъ развилась лишь 
въ вЪкъ паровой машины. Еще достопримЪчательнЪе то, что лишь ВЪ нашь 
въкъ поняли все значене водяной силы при содЪйстви электрической пере- 
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237. Тонарный станокъ американскаго типа. (Етг1зет & Коззшали въ Берлин»). 


дачи. Стоить только вспомнить электрическую станцю на ШагарЪ. Подъ 
вмявшемъ приложен паровой машины у человфчества развились новыя 
потребности, удовлетворяемыя лишь утилизащей силъ природы въ большей 
степени, ч$мъ это было доселф. | 

А будущее? Уголь дорожаетъ годъ-отъ-году; примфневше силы водя- 
ныхъ потоковъ можеть замфетить лишь часть требуемой энерши \, работа 
водяной силы въ суммВ гораздо меньше, чфмъ затрата работы на перем ще- 
Ня судовъь между Европой и Америкой. Вопросъ еще не выясненный — что 
дасть примфневше нефти. Материки, сближенные нын$ океанскимъ мореход- 
ствомъ, должны при повышен цфны угля становиться коммерчески все 
дальше и дальше другь оть друга — произойдетъ большой переворотъ въ 
области международныхъ сношевй. Вывозъ и ввозъ будуть стремиться сойти 
на минимумъ, обусловливаемый стоимостью перевозки въ парусныхъ судахъ,— 
международная конкуреншя будетъ терять свою остроту “. При уменьшени 


1 Впереди еще примЪненйе силы вЪтра и морскихъ приливовъ. Все это еще 
очень проблематично. Что касается водяной силы, то если бы утилизировать вею 
силу Рейна, то она была бы гораздо меньше силы фабрикъ, нынЪ5 расположенныхъ 
цо его берегамъ. . 

2 Вее это конечно мечты, ибо нЪтъ предзла человЪ ческой изобрЪтательности 


108 Млдашиностроек„ъие. 


значення для человЪка силь природы будетъ увеличиваться значеюе чело- 
въческаго труда. Тутъ снова пр1обрзтетъ утраченную было важность водяная 
машина, получившая въ послёдне годы сильнаго союзника въ вид электри- 
чества. Впослфдетв1и, можетъ-быть, откроются и друмя силы природы, намъ 
теперь неизвЪстныя, но машина всегда останется вЪрной слугой человЪ чества; 
для отлфльныхъ личностей она и теперь часто является не слугой, а гоепо- 
ДИНОМЪ. 

Машиностроен!е выросло рука-объ-руку съ металлуртей, поставляющей 
для него матералъ. 06 эти отрасли промышленности нельзя рЪзко разъ- 
единить одну оть другой, и об имфють основатемъ уголь: металлургия не- 
мыслима безъ машинъ; если бы даже желЪзо было вытфенено другими ме- 
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таллами, то и то металлурмя должна снабжать этими металлами машинострое- 
не. Посему мЪета, гдф есть залежи и руды и угля, служатъ и служили 
центрами машиностроительной промышленности, и вездЪ, воть уже лБтъь 
пятьдесятъ, гдЪ только устроивалась литейная, появлялся машиностроитель- 
ный заводъ. Способы передвижения грузовъ, основанные тоже на машино- 
строении, стремятея сблизить центры потреблен1я съ центрами заготовленя 
металловъ. Со времени развитя электрометаллурги даже полуфабрикаты 
перевозятся на дальн1я разетояня съ тзмъ, чтобы подвергнуться переработкВ 
электрометаллургической, часто утилизирующей водныя теченя. 
Передвижен!е на далеюмя разстояня основаны на легкости передвижений, 
на все большей и большей спешализащи производствь и на раздлени 
труда. Въ старое время машиностроительный заводъ состоялъ изъ модель- 
ной,  формовочной, литейной, кузницы, слесарной и токарной, а нынче часто 
литейная не имфетъ своей модельной, а машиностроительный заводь полу- 
чаетъ отливки готовыми; поковки получаются съ другого завода, да и въ самой 
машиностроительной принципъ раздфлен1я труда примфняется весьма широко. 
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| Старинная машиностроительная поставляла все, что было сдВлано изъ 
жел$за. Давно уже впрочемъ зародились мелюмя мастерсмя, изготовлявиия 
плуги и различные землед$льческле инструменты, насосы, паровыя машины 
и Даже пароходы. ‘'Таюме универсальные заводы нынЪ исчезаютъ-—зна- 
менше времени есть спещализировате: изготовлять большое количество 
однихь и ТЬхъ же издфшй быстро, дешево и точно. Рука-объ-руку съ 
спешализащей въ машиностроени шло изобр$тен!е и нримфнене спелаль- 
ныхъ станковъ. 

Еще только около ста лЬтъ тому назадъ все машиностроенесбыло осно- 
вано на ручной работЪ. зубило, молотокъ, напилокъ и сверло тали един- 
ственными отдБлочными инструментами. Гордость механика еще въ 40 го- 
дахъ прошлаго столЬтя со- 
ставлялъ пускъ ВЪ ходъ В3- 
ла, обдЪланнаго лишь зу- 
биломь и напильникомъ. 
Усовершенствованный  ста- 
нокъ параллельно прогрессу 
прокатки валовъ породилъ 
массу улучшеюшй въ области 
машиностроетя. — Впереди 
шла Ангая, поставлявшая 
машины всему  свЪту ' 
Ма14з|ау (1771 — 1831), 
Мот (1805-—1887) (см. 
ОТдлъЪ „винты и болты“) изо- 
брфли первые станки. ВЪ 
Германы имъ достойнымъ с 
соперникомъ явился Наг- 
шапп (1809—1878) и Ат- 
шегшапп въ ХемнитпЪ. 3а- 
тБмъ предводительство ВЪ 
дълЪ прогресса перешло къ 
американцамъ; вс совре- 
менныя модели машинъ не 
лишены ихъ вмянЯ. 

Американцы усовершен- 
ствовали фрезерныя “ ма- 239. Универсальный фрезерный станокъ 
шины и этимъ дали огром- Ризтег & Ноззтапп въ зы 
ный толчекъ машиностроев- 
ню; на токарномъ станкЪ могутъ исполняться самыя разнообразныя работы, 
но они требуютъ постояннаго наблюдения рабочаго: на разъ установленной 
фрезерной машин можеть постоянно изготовляться одно и то же издьле 
съ минимальнымъ присмотромъ ео стороны рабочаго. 

Олдинъ рабочй можеть наблюдать за ходомъ дЪлаго ряда фрезерныхъ 
отанковъ, что немыслимо при станкахъ токарныхъ. Фрезерный станокъ въ 
противоположность токарному спещально приспособленъ для новторен1я одной 
И той же работы вполнЪ идентично и пока не сотрется фреза съ ‘большой 
точностью, т.-е. является желанной машиной для массоваго производства. 

Приведемъ прим$ръ. При премкЪ ружья требуютъ, чтобы произвольно 
выбранныя части нфеколькихъ разобранныхъ ружей вполнЪ подошли одна къ 
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+ Сравнительное падене Англи. въ области мапгиностроен1я за посл дая 10—5 
ЛЪть черезчуръ очевидно, чтобы на немъ останавливаться. 
2 О роли Фрезы см. В. Кнаббе „Фреза“. 
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другой съ точностью, о которой и не смфли мечтать нзеколько десятковъ 
лЪтъ тому назадъ. 

Только фрезерная машина можетъ удовлетворить Такимъ требованямъ: 
при этомъ каждому видоизмёненю формы обдфлываемой части долженъ со- 
отвЪтетвовать особый станокъ. Ружейная фабрика состоитъ нынЪ изъ 

| ряда отдъльныхъ станковъ, 

- изъ которыхъ каждый по- 

<» Е священъ отдзльной части 

Я. ружья. Вамера ружья фа- 

брики Шюеме въ БерлинЪ 
1 - _  Проходитъ черезъ 113 стан- 
© №. ковъ, но за то не требуетъ 
и РМ никакой ручной  отдфлки. 
о | | Аналогично обработываются 
| № и остальныя части ружей, 
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м" ый т и | |= чЬмь точнЪе 
АЕ р А | водется рабо- 

= О | И ВИ = === ЕЕ М Шлифо- 
ЧИЛЬНЫЙ) КЗ- 
мень прим$- 
240. Вертикальный фрезерный станонЪъ (К. Веп4е] въ Магдебург») няется на ма- 
шинострои- 

тельныхъ фабрикахь уже съ 50-хъ тодовъ ХТХ столбия для отдБлки 
плоскихъ поверхностей. Въ новфйшее время научились производству искус- 
ственныхъ точилъ, шлифныхъ камней, превосходящихъ природный камень 
равном рностью, кръпостью и выносливостью отдфльныхъ частицъ. Ниро- 
кимъ примфнешемъ (также по примфру американцевъ) шлифовальныхъ ма- 


шинъ достигли немыслимой До того точности ВЪ оТдДБлЛЕЪ валовъ, цапфъ 


и т. д., несмотря на твердость металла, изъ которыхъ они были изгото- 
влены. БВведеше въ машиностроеюше стальныхъ шариковъ и роликовъ для 
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подшипниковъ составило во многихъ отношевяхъ р$фзюй поворотъь къ улуч- 
шен!ю многихъ машинъ. за послЪднее время способы распредфлешя энер- 
пи по отдЪльнымъ станкамъ машиностроительныхъ мастерскихъ испытали 
сильныя перем$ны. ВмЪето того, чтобы приводить каждый станокъ въ 
дфйств1е отъ. общаго вала, гораздо выгоднфе снабжать каждый станокъ или 
группу ихъ отдЪльнымъ электромоторомъ. РаздЪлен!е силы доведено нынЪ 
до раздЪлевшя ея на каждый станокъ (рис. 230—241, 238 и 242), будеть ли 
это паръ, напоръ воды 
или электричество. 

Среди людей, за- 
служившихъ себЪ имя 
въ области распред$ле- 
шя энерми, выдается 
\М’егпег 51етепз$, осно- 
вавпий знаменитую 
фирму Сименеъ и Галь- 
ске; одновременно съ 
Граммомъ Сименсъ по- 
ложилъ основаеюя ны- 
НышШнимъ  “динамома- 
шинамъ. ДалЪе эту же 
тему  разработывали 
эспаккег6 въ Нюрн- 
берг5 и ПТашеуег въ 
Ахенз. Нельзя впро- 
чемъ забывать, что 
первое прим$нене 
электричества для дви- 
гателей принадлежитъ 
Якоби въ ПетербургЪ, 
и что р$Ъдко кто сдф- 
лалъ столько — для 
электротехники, какъ 
Яблочковъ.. 

Сжатый  воздухъ 
играетъ нынЪ большую 
роль въ машинострое- 
ви, не только приводя 
ВЪ движен1е мелкие 
двигатели для стан- 
ковЪ, но обслуживая 
Цфлый рядъ вепомога- 241. Гидравлическая клепалка. 
тельныхъ машинъ-ору- о 
д, облегчающий трудъ рабочаго. ЁВлепка, обр$зка заусенковъ, чеканка — 
все нынЪ дБлается вполнф успьшно помошью сжатаго воздуха. | 

Америка нынЪ далеко впереди вефхъ странъ въ области зам$ны ручного 
труда машиннымъ. Лучиия машины-орудя нынче американскя. Объясняется 
это благодаря тремъ причинамъ: 1) спроеъ на издЗия громадный, что ве- 
деть къ массовой фабрикаши ихъ; 2) рабошя руки очень дороги, что ве- 
деть къ широкому примЗненю машинъ для сбережеюя ручного труда; 
3) предпримчивость американцевъ и запасъ свободнаго капитала въ Аме- 
рик практически безграничны. Американцы есть смЪеь предиримчивыхъ 
представителей всЗхъь нашй, которымъ сталъ узокъ горизонть ихЪ жизни 
на родинЪ; вс$ эти люди профильтрованы еще черезъ борьбу за существо- 
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ване, въ самой р$зкой форм. Нын8шне американцы суть продуктъ су- 
оваго естественнаго подбора. Поэтому имъ присуща предпринимательская 
жилка и необузданная энертя. —_ 
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о Съь другой стороны единственный конкуренть Америкё —— Германия, 
благодаря ея строгой обдуманной и сердечно выполненной сЪти. промышлен: 
ныхъ школъ. Росая въ смыслЪ всемрной промышленной конкуренщи ве- 
личина пока очень малая, кромЪ отд$льныхъ, спецально правительствомъ 
покровительствуемыхъ производетвъ. | в те о. 
Въ отяфльныхь личностяхъ, составляющихъ гордость не только. Рос- 

а ы г. 


Промышленность в техника, т. У1. 


14 _ Свойства жельзлд. 


си, но и всемрфной техники, н$фть недостатка, но общаго развитйя техни- 
ческаго образованя пока еще н$тъ. Но м5рЪ хода впередъ науки Англля, 
могущество которой основывалось на коммерческихъ основашяхъ и на гру- 
бомъ (сравнительно) техническомъ эмпиризмЪ, падаетъ, а Америка и Германия, 
гл№ въ основу техники положена наука, возвышаются. Сравнимъ стоимость изго- 
товленныхъ машинъ по годамъ въ различныхъ странахъ въ милл1онахъ марокъ. 


1886 1888 1890 1892 1894 1896 1898 


Ангмя 212 263,8 344.2 286,8 2829 3401 367,4 
Гермашя _ 492 — 57л 67,5 62,6 884 = 1154 138,6 
СЪв. Америка 30.7 ‚58,8 718.1 81,8 78,8 89.5. 121,8 
Бельгя_ 33,2 22,1 31,5 31:1 39,6 50,7 53,2 
Франщя > 23,7 29,4 39,5 30,1 37.9 29,6 35,2 
Швейцаря 14,4 15,8 18,3 16,4 20,5. 24.3 30,7 
Австро-Венграя 6,3. 3,3 1,3 6,6 - 8,2 7,9 10,1 


Къ сожалфн!ю точныхъ свфдЪый о Росаи не им$ется. 

Вышеприведенные рисунки должны дать поняте о современномъ со- 
стоянии машиностроеня. На рис. 215 изображенъ величайпий шатунъ фирмы 
Зе1евап: дал$е мы видимъ примфръ формовки маховика, служалщаго одновременно 
шкивомъ (рис. 231) для канатной передачи, и громадную стальную отливку 
(рис. 229). Рис. 236 и прилагаемая таблица знакомять насъ съ устрой- 
ствомъ мастерскихъ, служащихъ для изготовленя станковъ; рис. 234 и 235. 
и таблица показываютъ способы примфнен1я этихъ станковъ; останки — это. 
отличительная черта машиностроительнаго завода. На рис. 225—226 мы 
видимъ продукты современнаго машиностроеня, дающаго нынЪ мапгины, о 
которыхъ десять лётъь тому назадъ еще не снилось. Во взаимномъ сопер- 
ничеств$ народовъ преобладане возьметь та нащя, у которой наиболЪе раз- 
вито будетъ оружейное д$Зло и пути сообщешя. И то и другое основаны 
на машиностроеши. 


Изготовлене етальныхъ и желфзныхъ издЪй. 
—_ — —. Общая часть. | И | 
Обшае принципы обработки жел№за; свариване и паян1е. 


Свойства желъза, важныя для изготовлен!я изъ него издъл!Й. 
Вл1ян1е содержан1я углерода. 


_ Сырой матерлалъ доставляется на заводъ въ одномъ изъ трехъ видовъ: 
въ видф чугуна, въ вид стали или въ вилф жел$за. Химически чистое же- 
‘$30 для промышленности пока никакого значен1я не иметь. Только угле- 
родистое желфзо пригодно для издъй. Съ сбдержащемъ углерода прим$р- 
но ло 0,2%) оно тодно для кузнечныхь подковъ и называется ковочнымъ 
желфзомъ. По мЪрЪ повышен!я содержави углерода желЪзо становится въ 
излом% все зернистфе и зернистве. Примфрно при 0,5°/. углерода металлъ . 
прюбрЪтаетъеп особность при быстромъ охлаждеши закаливаться — такой ме- 
таллъ называютъ сталью. При увеличени содержавя углерода способ- 
ность металла свариваться чменьшается, но зато. увеличивается. его плав- 
кость. Мало углеродистое жел$зо научились плавить сравнительно очень не- 
давно, а сталь плавили уже давно. При увеличени содержаная углерода 
до 11/50//—20/ металлъ теряетъ способность коваться и свариваться. При 
дальнфИйшемъ увеличен!и количества углерода металлъ становится все болЪе 
и болфе легкоплавкимъ: начиная съ 8,5—5°/, углерода онъ называется чу- 
гуномъ. При быстромъ охлаждени закаливается (отбфливается) лишь по- 
верхностный слой чугуна. — | ь 
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Вышепоименованныя свойства металла измфняются очень сильно, если 
въ составъ его введены хотя бы самыя незначительныя примфеи другихъ 
элементовъ. Фосфоръ сообщаетъ чугуну жидкоплавкость, способствуетъ отчет- 
ливому заполненю при отливк$ деталей формы, но уменьшаетъь кр%пость 
металла; желЪзо и сталь отъ присутетвя фосфора становятея. хладноломки, . 
т.-е. хрупкими на холоду; изломъ ихъ зернистфе, чфмъ быль бы безъ фос- 
фора. СБра сообщаетъ металлу на холоду извЪстную мягкость. Присутстве 
ея не м5шаетъ холодной обработкЪ желфза, но за то послфднее становится 
красноломкимъ; оно совсбмъ не годится для поковокъ и плохо выдерживаетту 
стибан1е въ горячемъ состояи; марганець подобно углероду увеличиваеть 
сопротивлен1е металла разрыву, но уменьшаетъ его вязкость. Тверлость 
и мелкозернистость металла увеличивается также отъ введевя с въ со- 
ставъ его кремня, мышьяка, хрома, титана, молибдена и вольфрама: 
послфдни сильно увеличиваеть и магнитность стали. Никкель получилъ 
въ новьйшее время особое значеше въ качеств» примфеи при изгото- 


< 
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1. Ковкость. 


С 2. Свариваемость. 
3. Твердость. — 
ы: 4. Температ. ‚плавлен1я. 
5. Кр%ность.. 
54 6. Вязкость. . 
2 24 770 


247. Цаграмма вляН!я углерода на свойства стали. 


_влеши броневыхъ плить. которымъ оно сообщаеть большую твердость и. 
„ВЯЗКОСТЬ. | .. | | о И 
_  Фышеупомянутыя измфненя свойствъ металла въ зависимости отъ со- 

‚держаюя въ немъ углерода графически представлены на рис. 247. По го-. 
‘ризонтальной лини отложены процентныя: содержан!я углерода, а по верти- 
_кальнымъ. соотв тетвенныя измфнен!я ковкости, свариваемости, твердости, плав- 
‘кости, сопротивленя разрыву и вязкости. Раземотримъ измфненя ковкости. 
(линя 1). Посл$дняя очень велика при очень маломъ содержан!и углерода 
и быстро понижается до нуля примрно при 2°/, углерода. Аналогично ков- 
кости изм$няется свариваемость (лишя 2). Твердость (лин1я 3), начиная съ 
-0,5°/‹ углерода, быстро увеличиваясь, достигаеть максимальной величины при 
2°/› его содержани; температура плавлен!я очень высока въ началф, а по 
`мБр$ увеличеная углерода понижается почти пропорщюонально содержан!ю 
послЪдняго. | и 
..  Сопротивлеще разрыву (лишя 5), составляющее для ковкаго желфза 
‘около 40 килр., повышается при 1°/) углерода до 1000 кил. и затЪмъ вновь 
‚быстро падаетъ. = а о | | 
... Вязкость (ливя 6), выражающаяся отношенемъ величины удлинен!я куска 
металла передъ разрывомъ къ его длинф, начинаясь съ 40°/) падаетъ до 
6/5 при 11/5°/) углерода. ПодробнЪе этоть вопросъ разсматривается въ. 
‘металлурги. Различные сорта углеродистаго желЗза можно классифициро- 
зать слздующимъ образомъ: ‚о 


р 
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Ковкое желзо0. 


Сварочное желЗо — пудлинговое или кричное; литое жельзо — пригото- 
вленное на кисломъ или на основномъ поду въ ыы печи или ВЪ 
ретортв- 'Бессемера. 


Сталь. 


а) изготовленная изъ чугуна 

древесноугольная сырцовая сталь, приготовленная въ кричномъ горну; 

пудлинговая сталь. 

р) Изготовленная изъ ковкаго желЪза 

Цементная сталь — приготовленная накаливанемъ желфзныхъ полосъ съ 
угольнымъ порошкомъ. 

Сталь, приготовленная по способу Дерби, т.-е. прибавлешемъ въ жидкое 
малоуглеродистое. желБзо порошка кокса. 

с) Изъ ем$си чугуна и желЪза 

Бессемеровская сталь, изготовленная прибавленемъ зеркальнаго чугуна 
въ Бессемеровскую реторту, поелЪ обезуглероженя ея содержимаго. 

_  Мартеновская сталь, приготовленная переплавкой желваныхь обр\з- 
ковЪ съ чугуномъ, на кисломъ или на основномъ поду. 

Сталь Нарри: приготовленная переплавкой въ вагранкЪ а И чугуна. 

Сырцовая сталь, не играющая роли въ слесарномъ дЪл$. 

‚ Сырцовая сталь страдаеть 
отсутств1емъ равном рности и мел- 
козернистости, каковыя свойства 
она можетъ получить при раффи- 
= нировани. Всякая сталь, полу- 
248. Клещи. ченная въ жидкомъ состояши или 

нагрЪтая до температуры, близ- 
‚ КОЙ къ ея температур плавлен!я, становится крупнозернистой и сравнительно 
мало прочной; проковкой и прокаткой можно придать ей мелкозернистость 
и увеличить ея прочное сопротивлене. Раффинироване можно произвести: 
сваркой, совмЗетной отливкой и совмфетной плавкой. _ 

Для получен1я раффинированной стали сваркой приготовляютъь куски 
сырцовой стали, примфрно 8 миллим. толщиной и 80 миллим. шириной, скла- 
дываютъ ихъ штукъ по 20 одинъ на другой въ пакеть (рис. 248 а) и, подо- 
гр$въ, проковываютъ подъ молотомъ. Сварка производится помощью многихъ 
повторныхъ подогр$вовъ. Обыкновенно полоса при этомъ такъ вытягивается, 
что становится удобнфе разрфзать ее пополамъ и обработывать каждую по- 
ловину ОТдльно. Затфмъ полосу перегибаютъ - нополамъ (рис. 248 Ь) и 
опять свариваютъ такъ, что она состоить уже изъ 40 слоевъ. ЛалЪе снова 
продолжаютъь подогрЪвать полосу и проковывать подъ молотомъ, снова пере- 
гибаютъ пополамъ и т. д., пока не получаютъ окончательно довольно равно- 
мБрнаго ‘состава полосу — углеродъ стремится распред$литься въ раскален- 
ной полос рэвномБрно; это-то и есть излюбленная въ старину, раффиниро- 
ванная сталь. Велфдетвие самаго происхождешя она хорошо сваривается. 
Несмотря на всю ея. видимую равном рность ее можно узнать потому, что въ 
горячемъ состоянии при износ на ней выступають слБды полосъ, какъ 
это можно видфть на старинныхъ столовыхъ ножахъ и оруяии, равнымъ обра- 
зомъ велдетые ‘особенностей ея: строешя острйя изъ нея хорошо. РЬЖутЬ, 
ибо. всегда слегка ‚ пилообразны, что на тлазъ и незамЪтно. Литая’ сталь 
становится равномфрн$е, если. содержимое многихъ сосудовъ сливается въ 
ковигь и оттуда. уже отливается въ форму. Подобнымъ образомъ ведется 
в к отливка на многихъ новыхъ Мартеновскихъ мастерскихъ. При 
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этомъ составъ стали очень равномфрный. Повторной прокаткой стали нри- 
дается мелкозернистость. ВЁстати сказать всЪ прокатныя издБлая — рельсы, 
балки и т. д. — являются поэтому какъ бы раффинированной сталью. _ 

Наконецъ раффинирован!е можетъ производиться. помошью совмЪетной 
переплавки: куски стали различныхъ сортовъ прокатываются въ полосы, тща- 
тельно сортируются, ломаются на куски и складываютея по тиглямъ, пла- 
вятся и сливаются по много тиглей въ ковшъ, а оттуда въ форму. Этоть 
способъ стали, сперва изобрьтенный часовщикомъ Гунтеманномъ въ Англи 
и впервые введенный въ большихъ разм$рахъ въ практику Круппомъ въ 
Эссенф, даетъ продукть лучшаго качества. Въ Росйи наибол$е крупнымъ 
производителемъ подобной стали является Обуховскй заводъ. = 

Дамасская сталь, о которой р$чь будетъ дальше при описаши 
производства клинковъ, представляеть с0бей особый сорть раффиниро- 
ванной стали. Она отличается тёмъ, что состоить изъ поперем$нныхъ 
слоевъ болЪе твердой и боле мягкой стали, расположенныхъ различнымъ 
образомъ въ зависимости оть цфли употребленя издБля. Обыкновенно 
свариваютъ вмЪетБ до 320 слоевъ, т.-е. вышеописанную полосу изъ 
20 слоевъ перегибаютъ вдвое 4 раза. Японцы сгибаютъ еще большее коли- 
чество разъь и получають превосходнзЙшаго качества клинки. Въ Росаи 
дамасске клинки дфлаются на Златоустовскомъ заводф. 

Если нагрЪть такой клинокъ, о | 
то бол$е твердые стальные слои вы- | 
ступають на поверхности болЪе 
мягкаго желЪза, и получается ха- 
рактерный рисунокъ, подобный жил- ие 
камъ продольнаго разр$за дерева г9`0-9@© < 
(рис. 249 зи 1). Проковкой и шли- 249. Дамаснъ. 
фовкой можно сдфлать продуктъ н3- | 
сколько равномфрнЪе (рис. 249 с). Въ общемъ различають сырую дамасскую 
европейскую сталь а, отъ прокованной дамасской с. 

Ламассве стволы ружей получаются навивашемъ проволоки или тонкихъ 
полосъ на сердцевикъ и послфдующей сваркой. Вь новзйшее время нашли 
болЪе удобнымъ вести сварку изъ колець, свариваемыхъ на сердцевикВ. - 

Ламасскую сталь нельзя см5шивать съ дамасскированной. Дамасекиро- 
ванемъ стали называется вытравлеве или гравировка гладкихъ поверхностей 
ея. При этомъ получаются фигуры, не имвюпая ничего общаго съ фигурами 
дамасской стали, если только конечно рфчь идеть не о поддЪлкВ послфдней. 
Такое дамасскироваюе клинковъ или коньковъ соединяется Часто съ позо- 
лотой. Ламасскированныя издфл!я, съ позолотой, синью и т. д., иногда чрез- 
вычайно художественные, выходятъ изъ цеха украшеюмй златоустовскаго 
завода, и въ гораздо большемъ количеств» изъ рукь кустарей въ элатоуств — 
на изл$мяхь изображаются цфлыя картинки (см. далЪе „Украшевн!е изд И“). 

_ Чугунъ играетъ сравнительно мало роли въ слесарномъ ДЪлЪ. Только 
при низкой пфнЪ товара вытЬсняеть онъ сталь. Въ видь же ковкаго чугуна 
онъ имЪъетъ обширное поле примфнен!я. Для полученя этого продукта при- 
мЪняется т. наз. бЪлый чугунъ, т.-е. такой, гдз углеродъ является въ ВИД 
химическаго соелинен1я, а не въ вид механической прим$си. Изъ него 
отливаютъь ключи, садовыя ножницы, шинцы и т. д. датьмъ эти издВля 
перекладываются окисляющими веществами —— окисью цинка, кусками крас- 
наго желфзняка, молотобойной, окалиной и т. д., даже песокъ, благодаря за- 
ключающемуся въ немъ воздуху, дВйствуетъ, какъ окислитель, правда слабый, 
плотно закрываются и накаливаются въ течене нфсколькихъ дней при крас- 
нокалильномъ жару. Кислородъ примЪсей извлекаетъ углероль изъ издЪли, 
сперва конечно изъ поверхности ихъ, а затВмъ благодаря свойству углерода 
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стремиться распредфлитьея въ раскаленномъ кускФ болЪе или мен%фе равно- 
мЪрно, все издъме становится мало-по-малу бфднфе имъ. Помощью цемен- 
тировамя, накаливан1я въ утольномъ порошк$ или обугленныхъ органиче- 
скихъ веществахъ можно наоборотъ обогатить издъме углеродомъ и сооб- 
щить ему твердость, необходимую для рьжущихъ инетрументовъ. 

Ковюй чугунъ имфеть, а особенно раньше имфлъ, большое примфнене 
при изготовлени издВлй, которыя по сложности формы трудно отковать. 


НагрЪвъ стали. 


Горнъ, служащЙ для нагрфва при изготовлеи стальныхъь издЪлй, не 
отличается оть кузнечнаго вышеописаннаго горна ничфмъ, кром$ н$еколько 
меньшей величины и н$фкоторыхъ деталей. Такъ при производств гвоздей 
обыкновенно на одинъ горнъ работаетъ съ четырехъ сторонъ четверо рабо- 
чихъ и для каждаго устроенъ отдфльный подводъ дутья. Самое м$ето, гдЪ 
идетъ нагрЪвъ, величиной съ полкирпича; угля тратится очень мало. При 
производетв$ цфпей мнот1е, какъ напр. золлингенцы, работаютъ не на угл$, 
а на мелкомъ коксЪ, прошедшемъ черезъ сито съ клЪтками въ 20 мм. и не 
прошедшемъ черезъ кл$тки въ 12 мм. Англйсюе слесаря пользуютея та- 
кимъ же коксомъ. ВКоксъ обыкновенно складывается на горнЪ, а не подъ 
НИМЪ, такъ, чтобы его было легче ссыпать къ огню. 

О сбереженщи горючаго въ новыхъ горнахъ сказано выше въ глав о 
кузнечномъ дл. 

Опасность порчи издфмя въ огн$ лежитъ главнымъ образомъ въ дЪй- 
сти на него. кислорода воздуха. Въ горн мы имфемъ дЪло съ тремя фак- 
торами: температурой, раскаленнымъ углемъ и кислородомъ. Если на раска- 
ленное желЪзо будетъ дЪйствовать кислородъ, то оно перегоритъ. Если его, 
по возможности безъ доступа воздуха, привести въ соприкосновене съ рас- 
каленнымъ углеродомъ, то съ поверхности оно возстановитея, т.-е. образо- 
вавшаяся окись (шлаковина) нерейдетъь вновь Въ чистое жел$зо. Яено, что 
опасность допустить желЪзо перегор$ть т$мъ больше, ч$мъ ближе положить 
его къ соплу дутья. Надо стараться положить его въ такое м$ето горна, 
на которое возможно меньше дЪйствуетъ кислородъ струи воздуха, глЪ тем- 
пература дошла до бЪлокалильнаго жара и гдф имфются вс данныя на во3з-_ 
становлене случайно перегорЁвишаго желЪза. Какъ мы увидимъ ниже, это 
играетъ большую роль при производетв$. 

Другая опаеность лежитъ въ слишкомъ долгомъ нодвергави изд мя вы- 
сокой температур$. Оть этого желфзо принимаетъ зернистое сложене и 
Легко ломается, если его не проковать. Цоэтому нагрфвъ до высокой тем- 
пературы донускають лишь тогда, когда хотятъ произвести сварку, или пе- 
редъ большой проковкой. Если нужно лишь слегка измЪнить форму пред- 
мета, то довольствуются краснымъ каленемъ. 

То же самое, что сказано о желЪзЪ, относится и къ стали, только’ все 
на ней сказывается боле р$зко. Здфеь уже вопросъ не въ перегаръ, а въ 
уменьшени количества углерода, т.-е. въ порчЪ стали. Поэтому нужно тща- 
тельно доводить жаръ до бфлаго калешя и не подвергать издфмя струЪ 
воздуха. На практикЪ всякую порчу стали въ горнЪ называютъ перегаромъ. 
но, чтобы получить возможность поправить, вылечить сталь, надо ясно отли- 
чать, произошла ли порча оть высокой температуры или отъ окислен!я угле- 
рода въ струБ воздуха, т.-е. перекалена сталь или пережжена. Перека- 
ленная сталь хрупка и въ излом даетъ ярко выраженныя блестяпая зерна. 
Эдфсь помогаетъ хорошая проковка (см. выше о раффинировании). Если же 
сталь попала въ струю воздуха, то острыя части издьля не прочны, сталь 
легко тупится. Въ этомъ случаф надо увеличить содержаюве въ ней угле- 
рода, т.-е. процементировать ее, логрузивъ въ ворвань и т. д. 
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Цементировать перекаленную сталь или проковывать обевуглероженную 
совершенно безполезно. 

При обработкВ стали необходимо принимать цзлый рядъ предосторож- 
ностей. 

Число нагрфвовъ надо дфлать возможно меньше, ибо уже при движеши 
закаленной стали по воздуху — оть горна къ наковальнВ — поверхность ея 
слегка обезуглероживается. ЗатБмъ сталь нельзя подвергать толчкамъ:; про- 
катанную сталь, хотя она и кажется зерниетой, можно сравнить съ пучкомъ 
проволоки, стремящейся разл$зться при продольномъ ударф. Наконецъ по- 
слднюЮюЮ обдлку надо вести всегда механическимъ путемъ, чтобы удалить 
поверхностный слой, который является все же слегка изызноннымт волвд- 
ств1е вы накаливан1я или отпуска. _ 


Выбортъ стали. 


Выборъ стали зависить естественно отъ цфли ея примфневя. Обыкно- 
венную сталь выбирають въ зависимости отъ содержашя въ ней углерода; сталь 
съ содержанемъ хрома, вольфрама, титана и т. д. прим$няется въ особыхъ слу- 
чаяхъ — спещальная сталь. Марганець часто является желательною при- 
‚ мфсью. Онъ можётъ замфетить углеродъ въ отношеши закала въ отношени 
какъ 1 кь 5 и облегчаеть обработку на жару. Зато онъ понижаеть вяз- 
кость стали. Въ старину различали семь номеровъ твердости сталей, _ отли- 
чавшихся содержавемъ углерода, марганца и т. д.; № 1 означалъ наибол$е 
твердую сталь. НынЪ, часто называють сталь нумерами, соотвфтетвующими 
процентному содержаню въ ней углерода; такъ сталь № 8 содержить 0,3, 
сталь № 18—1,3%/0 углерода. Этимъ облегчается выборъ стали. Послфднйй 
зависить отъ разм5ровъ стружки, которую предполагается снимать, скорости 
рфзца и болфе или менфе спокойнаго хода работы. Особенное значеще 
имфють конечно свойства матер!ала, который предполагается обработывать. 

Для обработки дерева идуть №№ 6—8, а для стали №№ 10—15. Валки 
закаленнаго чугуна обработываютьъ спещальными сортами стали: послфдняя 
часто природной твердости, т.-е. не нуждающаяся въ закалкЪф, напримёръ 
такими свойствами обладаетъ вольфрамовая и молибденовая стали. Такая 
сталь способна выдерживать сильное нагр$ване, не теряя твердости. ЭТО 
имфетъ громадное значене, ибо разр$шаетъ допускать чрезвычайно большую 
скорость рфзца, т.-е. сильно увеличивать производительность, не увеличивая 
числа станковъ. Эпоху въ этомъ отношени составила сталь Тау1ог- М Ве 
завода Зощ\ Веевеш, а за ней сталь ВоШег и т. д. Особенно важны таже 
„быстрые“ р$фзцы для заводовъ, имфющихь дЪло съ отдфлкой стали. 

Тонюя стружки требуютъ высшихъ нумеровъ стали: на очень острые 
предметы, какъ напримфръ на бритвы, идеть сталь съ больышимъ содержа- 
вемъ углерода. ЗУбила для насфчки напилковъ дзлаются такъ же изъ очень 
твердой стали №№ 13 и 15, ибо здЪеь хотя и имфемъ дфло съ обработкой 
незакаленной стали, но зато на лицо выступаютъ толчки. 


Закалка стали, 


Закалка стали зависить оть того вида, въ которомъ находится содер- 
жашийся въ ней углеродъ. Въ общемъ очень горячее желЪзо имфетъ б®ль- 
шое сродетво съ углеродомъ. Такъ, достаточно бросить угольнаго порошка 
въ струю желЪза изъ бессемеровской реторты, чтобы углеродъ его равно- 
мфрно распредфлился по всей масс жел$за. Если оставить желЪзо, 0со- 
бенно содержащее кремн!й, медленно охлаждаться, то углеродъ изъ него 
вылфляется, изломъ становится сфрымъ, а само желЪзо-— сталь или чугунъ-— 
мягкимъ. Если же быстро охладить горячее желфзо, то въ зависимости отъ 
быстроты охлаждевя большая или меньшая часть углерода остаетея хими- 
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чески связанной, и желфзо становится твердымъ —-у чугуна твердфетъ лишь 
оболочка, сталь твердЪетъ на большую глубину — закаливается. Если зака- 
ленную сталь снова нагр$вать, то, смотря по мфр$ нагрЪва, выд$ляется. боль- 
шее или меньшее количество углерода, и сталь становится мягче. К 

На вышесказанномъ основываются три операши, изъ которыхъ состоитъ 
закалка, — накаливае, быстрое охлажден!е, отпускъ. | 

Накаливан!е. Въ виду Того, что обыкновенно закаливаются уже 
совсЪмъ готовыя издфля, то значитъ подвергаемыя нагрфван!ю вещи пЗнны, 
и поэтому съ ними надо обращаться очень осторожно. Надо ‘соблюдать вс 
вышеупомянутыя м5ры предосторожности: т.-е. по возможности избЪгать воз- 
душной струи и вести нагрфвъ медленно и не очень сильно. Для осуще- 
ствленя этого существуетъь цфлый рядъ способовъ. 


250. Муфельная печь и. открытый горнъ для закалки. 


Всего проще примфнять кузнечный горнъ, но конечно въ рукахъ очень 
опытнаго работника. Воздуха нужно пускать не больше того, что необхо- 
димо для поддержки нужной температуры; нужно строго наблюдать, чтобы 
случайно не образовалось пустого пространства между нагр$ваемымъ изд?- 
мемъ и воздушной струей и чтобы жаръ былъ весьма равномЪрный. Въ 
виду того, что каменные угли часто содержатъ сЪру-—-въ форм плаетинокъ 
или кристалликовъ сБрнаго колчедана, то огню даютъ сперва хорошо про- 
горзть, а еще того лучше, примЪняютЪ вмЪето каменнаго угля — древесный 
или кокоъ. Если это позволяють разм$ры издфмя, то сперва накаливаютъ 
горнъ до полнаго жара, затмъ по возможности закрываютъ струю воздуха, 
распред$ляють ее по возможности равном$рно по всему пространству и тогда 
только кладутъ на него издфме. — | | ме о 

Для очень маленькихъ издфлй хорошо пламя газа, которое надо при- 
держиваль слегка коптящимъ, опять-таки изъ опасевня окислительнаго ДЪИ- 
стая кислорода. а - в. в о мы ^ 

Новыя американсыя закалочныя печи (рис. 250, посерединЪ) устроены 

большомъ числВ газовыхъ горфлокъ, нагрёвающихь пространство, ограни- 
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ченное каменными стфнками. ЁВамни быстро накаливаются и своимъ жаромъ 
поддерживаютъ дфйствле горЪлокъ. 

Если нужно нагрфвать особенно осторожно, то примфняють муфеля. 
ПослЗдее представляютъ собой полуцилиндричесве, съ одной стороны наглухо 
задфланные, а съ другой закрывающтеся крышкой глиняные сосуды (рис. 250 
и 251 налфво); сосуды эти вмазываются въ печь и нагр$.ваются или. отъ 
обыкновенной топки на каменномъ углЪ, пламя которой охватываетъ муфель 
или широкимъ пламенемъ газовой гор$лки, устроенной по принципу Бунзена, 
т.-е. такъ, что воздухъ смфшивается съ газомъ передъ м$Ъетомъ горЪня. 
Воздухъ вдувается обыкновенно центробЪжнымъ вентиляторомъ. Прекрасно 
работаютьъ и довольно распространены въ Росаи нефтяныя печи (горнъ 
Баскакова и т. под.). Для 
большихъ предметовъ такъ 
называемыя муфельныя пе- 
чи бываютъ довольно значи- 
тельныхъ разм$ровъ. 


Для наг р Ъва очень ДЛИН- 7 НЙ 7. ИТ И — р ИЯ / 
Н ЫХЪ а ТОНАИХЪ Пр едм СТОВЪ | И И # И И, 7 Я ; 7 | и __ И. 27 АЙ И Я 
б ‚_ — А ИИ _ И ‚- ИЯ —_ 7 нЕ РИ / 
ЖОгГЬь РАалильныя ТОУОЫ => й _ 7 РАЙ 25-5 т 71 
служатъь калильныя трубы 0. —_ о = =. 
(рис. 252), едфланныя изъ ее о = | 


шамотта; онЪ вмазываются > 
въ печь и окружены со Е . 
всЪхъ сторонъ пламенемъ. Г: . 7 
Отальная лента, сматываясь 
съ воротка, проходить че- 
резъь трубку и немедленно 
погружается въ охлаждаю- 
щую Жидкость и затьмъ 
идетъь далфе къ м$Бету от- 
пуска. ВмЪето калильной 
трубы при спещальныхъ ра- ши 
ботахъ примфняются двЪ го- аа | = 
ризонтальныхъ калильныхъ 
плиты, между которыми и 
пом щается нагр$ваемое из- 
дъде. 

При этомъ, подобно то- 
му, какъ и въ муфел$, окисли- Е - 
тельное дБйстве кислорода 251. Газовая муфельная печь. 
воздуха очень незначитель- 
но. Лучпий способъ для Е дЪйстыя кислорода — это ванна жидкаго 
металла. Она состоить изъ расплавленнаго свинца или изъ какого-нибудь 
другого металла, плавящагося не при очень высокой температур, или изъ 
какого-либо сплава, налитаго въ сосудъ, куда опускаютъ и нагр$ваемое пе- 
редъ закалкой ‘издфме. При этомъ температура нагрЪзва извфстна довольно 
точно, и перегрфвъ немыслимъ, что очень важно. Притомъ (рис. 253) ме- 
таллическая ванна позволяеть одновременно равномфрно нагрЪвать и за- 
каливать большое число предметовъ, напримфръ напилковъ, для чего слу- 
жать особой формы щипцы (рис. 253-а и 254). | 

_ Лля нагрфва издъй примфнялся и электрическай ТОКЪ и притомъ двумя 
способами. Пускаютъ токъ просто по всей длинЪз предмета съ одного конца 
На другой или соединяютъ (по Лагранжу и Гого) одинъ конецъ издЪмя съ 
отрицательнымъ полюсомъ, а положительный полюсъ соединяють СЪ `` жид- 
костью -—— растворомъ поташа: или соды, въ. которую погруженъ предметъ: 


не . 
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Детали этого способа и другихъ ему подобныхъ изложены въ Ш том$ „Про- 
мышленности и техники“. | | 
Охлажден!е — собственно закалка. Количество теплоты, которую сталь 
выдфляетъь при охлаждени, зависить отъ свойствъ ея и отъ цфли ея прим$- 
нен1я. Сталь, бфдная углеродомъ, имфетъ больший запасъ теплоты, ч$мъ 6бо- 
гатая имъ, съ послЪдней въ виду ея большей плавкости надо и обращаться 
осторожн$е. ЧЪмъ скорЪе, при прочихъ равныхъ условляхъ, совершается 
| охлаждете, т$мъ твер- 

_ же становится сталь. 

| Поэтому холодная во- 

да дЪйствуеть сильнЪе 


А горячей, и особенно 

р хорошо, если ей при 

„7 _—^ помоши прибавки по- 

х ы — В | АКА вар енной СОЛИ ИЛИ 

ЕЕЕС\“| | `-- И" инымъ какимъ-либо пу- 

О ИИ в _Г__ темъ сообщена лучшая 
252. Печь съ калильной трубой, | | теплопроводность. 


о Вели различныя 
закалочныя вещества расположить въ рядъ такъ, чтобы слЪдующее закаливало 
сильнфе предыдущаго, то получимъ сл5дуюций рядъ: 


ПОКОЙНЫЙ ВОЗДУХЪ ворвань 

струя воздуха о холодная вода 

горячая вода, | соленая вода 

жидкое сало ртуть | 

твердое сало охлаждаемыя водой ме- 


керосинъ | | таллическя плиты. 
сурБпное масло 


То, что даже въ спокойномъ воздух происходитъ закалъ, знаетъ ка- 
| | _ ждый кузнець. Еели онъ хо- 
а четъ сдБлать мягкимъ кусокъ 
| стали такой, что ее не беретъ 
напилокъ, онъ осторожно на- 
гр$ваетъ его и даетъ ему остыть 
ИИ = въ горн — положимъ на ночь. 
Всли онъ вынетъ кусокъ изъ 
горна и оставитъ его на за- 
крытомъ воздухЪ, то результатъ 
окажется не такимъ хорошимъ. 
Тонюе стальные листки стано- 
[ т твердыми, если ими въ 
; 
253. Металлическая ванна. горячемъ вид$ быстро провести. 
по воздуху. Очень хорошо за- 
каливаетъ ртуть, почему она и примфняется механиками для закалки тон- 
кихъ инструментовъ. Ядовитость паровъ ея и дороговизна препятствуютъ 
ея прим$неню для большихъ излдфлй. | в | 
_ Часто примфняютъ смфшанное охлаждене, наприм$ръ масломъ и во- 
дой. Масло лучше отнимаеть теплоту, а вода, въ которую погружають 
издвлая посл закалки въ маслф, мЬшаетъ разрыву, за счетъ теплоты внутрен- 
ности издЪля; вода обладаеть лучшей теплопроводностью, чфмъ масло. 
Трещины закалочныя. Если опустить закаливаемую стальную 
плиту въ жидкость горизонтально, то только середина плиты будетъ въ со- 
прикосновеши съ холоднымъ токомъ жидкости: остальныя части будутъ омы- 
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ваться лишь уже теплой жидкостью, и поэтому закалка ихъ будеть менфе 
СИЛЬНая. | 

Большинство сортовъ стали при закалкЪ уменьшается въ объемЪ. Поэтому 
части издЪЙ сокращаются въ объем$ неравном$рно, и нолучаются (рис. 255 и 
256) трещины. ТВ же сорта стали, которые при закалкЪ увеличиваются въ объем$, 
дають радальныя трещины, ибо тутъ края измфняются въ объем® медленн%е 
сильнфе охлаждаемыхъ среднихъ частей. Поэтому плосюмя изд$мя опускаютъь 
ВЪ жидкость не иначе, какъ ребромъ, и быстро двигаютъ то туда, то сюда, 
дабы охлаждене всфхъ частей происходило по возможности равномЪрн$е. 

Особенно трудно закаливать длинные цилиндры, которые очень легко 
дають трещины (рис. 257). Во избфжане этого очень полезно высверливать 
ихъ (рис. 258) или даже вкладывать въ ихъ пустоту особый сердечникь 
Такъ, изображенный на рис. 259 полый цилиндръ 
есть собственно закаливаемое изд$ме, а загоняемый 
въ него сердечникъ, обладаюций большой вязкостью, 
служить лишь какъ предохранитель отъ трещинъ. 

Сложныя издБля, какъ напр. фасонныя Ша- 5 щипцы для захвата 
рошки и т. п., закаливать очень трудно. Сталь вы-  напилновъ при закалнЪ. 
бираютъ по возможности чистую, вязкую и охла- 
жден!е ведутъ по возможности равном рно со веБхъ сторонъ и быстро. Хорошей 
закалкЪ способствуеть также предварительный медленный, равномЪзрный 
нагрЪвъ. 

Закалка стальныхь снарядовъ представляеть особыя трудности, ибо пе- 
реднй конецъ ихъ долженъ быть по возможности твердый, а зад конець 
по возможности магый. Закалъ полженъ очень постепенно слабъть оть пе- 
редняго конца къ боковымъ стЪнкамъ, иначе снарялъ неминуемо разобьется. 


И: 
н | 


2 
Г 
и: 
й 


257 


055 


255—257. Закалочныя трещины. 258. ПустотЪлый 259. ПустотВлый 
| болтъ. болтъ на стержнЪ. 


Способы, которыми это достигается, считаются обыкновенно заводскими се- 
кретами. | 
Отпускъ. Послф закала издЪме р%фдко иметь требуемую степень 
твердости. Шо большей части оно слишкомъ твердо, и его надо „отпустить“. 
Это достигается помощью повторнаго, но слабаго нагръва и вторичнаго за- 
кала но большей части въ волф. | 
Отпускъ можно производить различнымъ образомъ. 'Т$ла съ большими 
поверхностями, какъ напр. больнйя пилы и т. п. неправильной формы, надо 
„отжигать“. Ихъ покрываютъ жиромъ и держать надъ огнемъ такъ. высоко, 
чтобы даже жиръ еле загоралея. Когда онъ загорится со везхъ сторонъ 
ровно — нужно смотр$ть, чтобы гдз-либо онъ не выгорзль и поверхность 
излфлия не обнажилась, —то послднее опускаютъ въ воду. Пока жиръ горитъ, 
можно быть увфреннымъ, что издъле не будетъ перегрьто, подобно тому, 
какъ нельзя нагр№ть выше нуля воду, пока въ ней есть ледъ *‘. | 
_ Острые предметы — сверла, зубила и т. п. по большей части отпускаютъ. 
Нагр$тое изд$ле держать въ холодной водф лишь столько времени, чтобы 
оно получило закалъ. Затфмъ его вынимаютъ изъ воды и ожидаютъ появ- 


1 Послвднее не вполнВ точно, но для практики довольно близко къ истинЪ. 
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леня на немъ цвЪтного окрашиваня. Посл$днее появляется въ слздующемъ 
порядкВ: желтое, красное, синее, сЪрое, съ различными промежуточными 
цвфтами. Смотря по сорту стали и желательной степени твердости, вновь 
опускають металль въ воду при оранжевомъ или при синемъ цвЪтЪ. Появлене 
цвъфтовъ зависить оть образоваюмя на поверхности очень тонкихъ слоевъ 
окиси желфза, которые и дають цвфта тонкихъ пластинокъ. 

Если издфле такъ мало, что въ закаленной части не содержится уже 
внутри достаточно тепла, чтобы вызвать вторичный разогрЪзвъ до желаемаго 
цвфта, что напр. иметь мЪфето при маленькихъ сверлахъ, то поел перваго_ 
закала издЪле кладуть рЬжущимъ краемъ на горячй кусокъ 
$ желзза и, какъ выше описано, поджилаютъ появлен1я ивзтовъ. 

Большие плоске предметы, какъ напр. долота и стамески, кла- 
| дуть чаето прямо по н$еколько штукъ на огонь и зорко 
наблюдаютъ, вынувъ ихъ снова изъ огня, смЪну цвЪтовъ. Пред- 
меты, подобные мелкимъ пиламъ, метчикамъ и т. д., кладуть 
для разогрЪва въ раскаленный мелкй песокъ, причемъ, помз- 
птивая песокъ, можно достичь большой равном$рности нагр$ва. 
Н$которые сорта пилъ опускаютъ въ песокъ лишь на высоту 
зубцовъ и продергиваютъ по нему, пока не дойдутъ до синяго 
цвфта. ‘Такъ какъ за послзднимъ слфдуеть еще флолетовый, 
красный, оранжевый и желтый, то предметъь приобр$зтаеть вдо- 
бавокъ ко всему и красивую окраску. 
Если имфется въ виду массовое производство, то прим%- 
ово Изгибане НЯЮТея особые барабаны, которые наполовину наполняють 
о напилка. издфлмями и мелкимъ пескомъ, а зат5мъ вращаютъь надъ 
| огнемъь — этимъ путемъ достигается очень равномфрный на- 
грёвъ. Очень часто это прод$лывается лишь для украшешя поверхностей 
изд. сли издъмя очень мелюмя и такой формы, что соприкасаются 
другъ съ другомъ во многихъ мЪетахь, то не надо и песка — производство 
перьевъ, гвоздей, иголокъ и т; д. 

Правка. Очень часто при закалкЪ форма предмета. искажается: длин- 
ныя тфла изгибаются, плосмя — пучатся. Этого избЪъжать трудно, но можно 
поправить ДЪло послБдующей выправкой — выгибашемъ или рихтованемъ. 
Первое производится, выгибая 
предметъь до закалки, второе — 
посл отпуска. Твердыя издвля 
нельзя выправлять. | 

Предварительное выгибане 
производитея напр. при изгото- 
влеми полукруглыхь напильни- 
261. Американсый ящикъ 262. Правильный вОВЬ. | У них выпуклая м 

цля закалки. молотокъ. рона  представляетъ большую 

| | | поверхность охлаждешя,  чфмъ 
плоская, и охлаждается быстрЪе. Поэтому напильнику передъ закалкой 
_придають форму, какъ на рис. 260а, если взята сталь, при закалкЪ умень- 
шающаяся въ объем. Посл закалки напильникъ н$феколько выпрям ляется 
(рис. 2605) и при правильномъ расчет загиба будетъ совсБмъ прямой. 

Другой способъ получешя правильныхъ издЪй заключается въ закалк$ 
между двухъ охлаждаемыхъ искусственно плить. Такъ американеюмя ста- 
мески, которыя готовятся пфликомъ. стальными, изъ горна поступаютъ непо- 
средственно между двумя ящикообразными плитами, соединенными шарни- 
ромъ, и зажимаются между ними. Отпускъ производится также поль и 
мемъ, только ящики окружаютъ со веБхъ сторонъ пламенемъ. 

Правка искривленныхъ плоскихъ тБлъ производится подъ т правильнымь 
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молотомъ (рис. 262) и требуеть особаго искусства. Ударъ производится 
лишь по тому мЪету, гдЪ есть выпуклость. Слфды тонкой обработки оста- 
ютея, и ихъ можно наблюдать на всЪхъ стамескахъ и пилахъ, м вы- 
правлены по этому способу. | 

Часто правку ведуть прессовашемъ. Плоске мелье предметы --— круг- 
лые бумажные ножички, пилки и т. д. немедленно поел отпуска, еще го- 
рячими, кладутся между прессовальными плитами (твердаго дерева) И СИЛЬНО 
зажимаются. | 

Большя пилы также прессуютъ послЪ 
отпуска. Для этого служатьъ (рис. 263) 
большие круглые чугунные жернова, 
устроенные или въ печи съ наружнымъ 
нагрёвомъ или съ нагр$фвомъ извнутри. 
Между ними кладутся закаленныя сталь- 
ныя цлосмя издфмя и подвергаются 
большому давлен1ю помощью винтовъ или 
гидравлическаго пресса. Въ Гермаши 
пилы обыкновенно кладутъ между двумя 
накаленными плитами и зажимаютъ вин- 
и: —- ее 

ао ленка закалка. Вь. 
общемъ принято думать, что средней - 
твердости излфл!я можно изготовить лишь 263. Американская печь для отжига. | 
отпускомъ, ‘т.-е. сперва закаливъ сильно, т 
а затЪмъ смягчивъ закалъ отпускомъ. Это неправильно. Часто можно по- 
мощью закалки въ маслЪ, керосинЪ, водЪ или металлической ваннф точно 
получить требуемую степень твердости. Шо способу Нае1еке закаливаемыя 
издфЪмя прессуются между двумя плитами, по каналамъ которыхъ поддер- 
живаетея постоянная циркуляшя жидкости или пара желаемой температуры... 


м о 


264. Печь для закалки. Е 265. Прискобленныя 
| _ доски. 


Пилы и т. д. непосредственно поступаютъ подъ прессъ и уходять изъ него: 
уже отпущенными и выправленными. Только при очень высокой температур®. 
отпуска, что необходимо напр. при изготовлении пружинъ, необходимо охлажде- 
ще въ маслф или водЪ. Прессоване съ закалкой можетъ производиться непре- 
рывно по вышеупомянутому способу. На рис. 264 изображена схема непре- 
рывно дфйствующей печи. ВмЪето того, чтобы погружать полосу въ ванну, 
какъ на рис. 252, ее протаскивають между двумя плитами, нагр$ваемыми. 
до соотвзтетвенной температуры. ОЭтотъ способъ прим$нимъ для полосовой 
стали, проволоки, мелкой корытной зонтичной стали и т. д. Шри фасон- 
ныхь издфляхъ очевидно и плиты должны имЪфть соотвЪфтетвенные желобкй- 
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Сварка. 


Подъ сваркой разумФють соединене двухъ тфлъ въ горячемъ состояния 
подъ нзкоторымъ давлешемъ. — 

_ Сварка иногда удается и въ холодномъ состояни. ВеЪ матер1алы можно 
соединить другъ съ другомъ при услови лишь соотвфтетвеннаго давленйя. 
Нодъ сильнымъ давленемъ порошки металловъ не только соединяютея при 
обыкновенной температур въ плотные куски, но даже образуютъ и сплавы. 
Мягве металлы — свинецъ, олово, золото, серебро — спфпляются сильно, если 
гладкую очищенную поверхность одного куска приложить къ таковой же 
другого и надавить на нихъ. ели прискоблить плосвя чистыя поверхности 
двухъ свинцовыхъ полушаровъ (рис. 265) и сильно надавить, слегка потеревъ 
другъ о друга, то къ нимъ можно подвфшивать много груза раньше, чфмъ 
они расцфпятся. Впрочемъ здЪеь играетъ роль и давлене атмосферы. Цапфы 
турбинъ, хорошо приработавиияся къ вкладышамъ, въ случаЪ отсутствя 
смазки, иногда такъ сильно пристаютъ къ нимъ, что при пуск турбины въ 
ходъ не въ состоями отъь нихъ отдфлиться и ломаются. Но правильно на- 
зывать сваркой лишь соединене металла съ предварительнымъ размягче- 


— @ 268. Сварка съ предвари- 210. Заготовка | 
| | | тельнымъ осаживанемъ. ‚ для сварки. 
266. Сварка наковальни. | | хз 
| | ь | ^ | 871 н 278, Сложная _ 
267. Сварка въ притыкъ. _ 269. Вклепыване. — сварка. | 


немъ помощью нагрфва соединяемыхъ поверхностей. Конечно сваркЪ можно. 
подвергнуть лишь таюмя тфла, которыя передъ расплавленемъ приходятъ въ 
ТЪстообразное состоян!е, такъ что мягкой становится лишь поверхность ихъ. 
Впрочемъ удается сваривать и металлы, не обладающ!е этимъ свойствомъ, 
какъ напр. чугунъ. 

Но это можно скорЪфе разсматривать какъ сплавлене. Для уси ха сварки 
необходимо, чтобы свариваемыя поверхности были абсолютно чисты и раз- 
мягчены. 

Хорошее сварочное желЪзо сваривается легко безъ какихъ-либо 06о- 
бенныхъ средствъ. Ихлзнецъ долженъ лишь соблюдать вышеизложенныя пра- 
вила обращения съ горномъ. Эдфеь работа облегчается присутетыемъ частицъ 
шлака, оставшихся въ желфзЪ еще при его изготовлени. Шлакъ обладаетъ 
большимъ сродетвомъ къ окисламъ металловъ и удаляеть образующийся на 
предмет слой окиси желЪза. Лалфе шлакъ обладаеть драгоц$ннымъ свой- 
ствомъ облекать кусокъь желфза и такимъ образомъ образовывать предохра- 
нительный слой, препятетвуюц!й дальнЪйшему окисленю. При сдавливани 
шлакъ выжимается, и остаюпияся въ соприкосновен чистыя металличесиля 
поверхности легко свариваются. Если, какъ это и иметь м$сто при литой. 
стали, нельзя основываться на содержаны природнаго шлака въ желЪзЪ, то 
присаживаютъ искусственнаго шлака (сварочнаго порошка). Шлакъ состоитъ 
изъ кремнезема и окисловъ металловъ. Если уже имфются въ наличности 
окислы желфза, глиноземъ, окись кальшя и т. п., порожденные прежней 
обработкой желза, то достаточно присадить чистаго песка. Цвфтной пе- 
сокъ, т.-@. содержащий уже глиноземъ, щелочи и различные металлические окислы 
и ‘т. д, служить всего чаще сварочнымъ порошкомъ. 
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Въ виду того, что неизо$жными въ цфляхъ получевя хорошей сварки 
ударами молотка сжимается матер1алъ изд$л1я, необходимо озаботиться, чтобы 
_ въ мЪетахъ сварки издфле являлось ране нЪ%еколько утолщеннымъ. Если 
напр. хотятъ сварить двЪф полосы (рис. 267), то сперва ударяютъ ихъ н$- 
сколько по длин или перекрываютъ (рис. 268) одну другой. | 

При сварк толетыхь предметовъ этой м$ры не требуется. Здфеь при’ 
сдавливани выжимаетея столько металла, сколько нужно для выравненя 
изд. | 

Хоропий прим$ръ сварки предетавляетея при изготовлети наковальни. 
Четырехугольный кусокъ (рис. 2662) образуеть ея основную часть и нагр$- 
вается до сварочнаго жара въ особомъ горнЪ. На другомъ горн одновре- 
менно съ этимъ заготовляется рожокъ 6. Затфмъ а и 6 свариваются другъ. 
съ другомъ подъ сильными ударами молота. Подобнымъ же образомъ при- 
вариваются второй рожокъ с и плиты еи ] — боковые упоры, служашле для 
придан1я устойчивости наковальнЪ. ЗатЗмъ сверху наваривается стальная 
плита, служащая для воспринямя ударовъ в а" ^ 
и усиливающая связь частей а, би с между ——_—— 
собой. Въ настоящее время наковальни чаще == и—я 
дфлаютъ изъ литой стали. 

Часто трудно въ виду той быстроты, 
съ которой нужно вести работу, установить 
свариваемые предметы вполнф правильно. 4 
Поэтому часто одинъ предметъ предвари- 
тельно приболчиваютъ (рис. 270) или пред- 
варительно соединяютъ заклепками вс$ части 


предмета (рис. 269, 27] и 272). | == 
_ При сваркЪ стали съ желЪзомъ нужно | ® НИЙ 


принимать во внимане то обстоятельетво, рр ОВ 
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желфза. При стали, богатой углеродомъ, 
нельзя доводить жаръ даже до температуры 
образован1я шлаковъ. Наблюдаютъ, чтобы , 

| 273. Насталиваше. В 
сталь была нагрфта нзеколько меньше, чёМЪ „врузываню. Ь Насаживаше. се Пла- 
‚желЪзо, располагая первую на одномъ, а кирован!е сталью. | 
второе на другомъ горнЪ; затмъ вместо ® — г 
шлака примфняють буру. Послфдняя обладаеть вс$ми полезными свой- 
ствами шлаковъ, но плавится при низшей температурз. ще до того, | 
какъ сталь дойлетъ до требуемой температуры, бура уже плавится, раство- 
ряеть слой окисей и облекаетъ поверхности предохранительнымъ слоемъ. 
Къ бур, предварительно прокаленной для удаленя кристаллизатонной воды 
и измельченной въ порошокъ, прибавляютъ ‘иногда различныя примЪеи —_ 
желтую кровяную соль, двухромовокислый кали и т. д. Прибавляютъ даже 
и желЪзныхъ опилокъ. Существуетъ масса различныхъ рецептовъ такихъ 
сварочныхъ порошковъ, но вся суть-то ихъ въ буръ. 

Насталиван1е — наварка стали—примЪнялась вездЪ тамъ, гл жел$зо не- 
достаточно твердо, а замфщее его сталью нежелательно, причемъ цементи- 
рован!е является средствомъ, недостаточно сильнымъ. даваривается стальная 
полоса или въ одну зарубку (рис. 273а) или на ней зарубается рядъ зубовъ, 
которые при прокаткЪ въФдаются въ боле мягкое желЪзо. Нели нужно на- 
сталить. больния поверхности, какъ напр. широмя стамески, то (рис. 2736) 
берутся куски стали и жел$за, натрфваются, свариваются и пробиваются подъ 
молотомъ въ длинную полосу. Дальнфйшее развите. наварки стали повело 
къ производству броневыхъ плитъ-компоундъ, денежныхь шкафовъ и т. д. 
Здфеь (рис. 27349) прокатывались подъ валками двЪ плиты, стальная и же- 
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лЪзная — одна на другой. Иногда. также. брали жел$зную плиту, заливали 
ее сверху. сталью и все вм$етБ прокатывали. Съ развитемъ сталелитей- 
наго дла ‘и способовъ цементироваюмя, наварка стали все болЪе и болЪе вы- 
тфеняется изъ употреблевя. Такъ, броневыя ПЛИТЫ гораздо рана качествъ 
уже давно ес а = 


Спаиван1 6. 


Спаиван!е отличается отъ сварки тфмъ, что соединеше  предметовъ про- 
изводится здфеь помощью третьяго т$да, наливаемаго между спаиваемыми 
Ба ни ВЪ ЖиДЕОМЪ ВИЛЗ; поелВднйя ЗДВеЬ. не надо предварительно 

_ накаливать. Требоване от- 

носительно - необходимости 
« имъть чистыя поверхности 
Г ЗС собхюдается неукосни- 
_ тельно. | | 

При спаиваня надо от- 
личать: спаиваемыя поверх- 
ности. припой и паяльную 

протраву. 

Спаиваемые концы на- 
до прежде всего тщательно 
вычистить до блеска. При- 
пой долженъ имфть по воз- 
можности пвЪтъ спаивае: 
мых КОНЦОВЪ, плавиться 
легче посл$днихъ и имЪть 
къ нимъ сродство.  МЪдь 
и латунь, а также жел$зо 
спаиваютъ бфлымъ  пПри- 
поемъ -— сплавомъ олова и 
свинца; имъь же спаиваютъ 
жесть (покрытое оловомъ 


5 ` 


5 8 желфзо) и цинкъ. Свинець 

| И \ _ . бспаиваютъ севинцомъ или 6%- 

214. Паяль- 275. Газо- , 276. Газо- 277. Пневма- лымъ припоемъ, бЪднымъЪ 
НИНЪ. вый паяль- вый паяль- тичеснй 

ой никъЪ, моло- НИКЪ, паяльникъ. оловомъ, а иногда и легко- 

тообразный. — острый. __ Шаавкимъ ботатымъ носл$д- 


нимъ припоемъ. Бфлый при- 
пой плавять на паяльникЬ или на паяльной ламиЪ. Болфе прочные и 
отнеупорные спаи ведутъ на твердомъ припоф, богатой цинкомЪ латуни или 
на мЪди или серебрз. Для спаиваюня серебра берутъ серебряно-мФдный сплавтъ, 
а для золота —- сплавъ серебра и золота или иногда поддёлку подъ золото: 

ВсБ таюме сплавы и называются тверлымъ припоемъ. 

Паяльникъ, который примвняетсея лишь при б$ломъ приноф, пфлается 
изъ мЪди и изображенъ на рис. 274. Передъ употреблешемь его покры- 
ваютъ припоемъ. Для этого очищаютъь его ребра при темно - красномъ жар 
помощью куска нашатыря и трутъ паяльникомъ по припою, который соби- 
рается на ребрахъ въ видЪ капель. ЗатЪмъ свариваемыя поверхности тща- 
тельно чистять (если это уже не жесть), покрываютъ припоемъ съ паяльника 
и накладывають одну на другую. Нажимаюмемъ хорошо прогр$таго паяль- 
ника удаляють лишей припой и оставляють. соединеше охлаждаться, лучше 
всего подъ нфкоторымъ давленемъ. | Нагрзвъ паяльника ведется въ выше- 
описанныхъ паяльныхъ нечахъ, по большей части на древесномъ угл$. Сле- 
сарь примъняетъ чаще всего’ кузнечный горнъ, въ который онъ ` пускаетъ 
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минимальное количество воздуха. Въ новфйшее время (рис. 275 и 276) 
часто прим$няють паяльникъ на гремучемъ газ$. Иногда снабжаютъ также 
паяльникъ полостью, гдЪ собирается припой, куда его всасываютъ и откуда. 
его вытвеняютъ капля по каплВ помощью нажиманя гуттаперчеваго шарика (2). 
Это приспособлене представляетъь то удобство, что припой получается 
всегда въ жидкомъ видф. Кольцо а, соединенное съ тягами 6 движется по 
стержню паяльника. Вогда весь припой вышелъ, то рабой, ежавъ совер- 
шенно м®шокъ, погружаеть паяльникъ въ припой и даеть м$шку медленно 
раздаться — припой снова входить въ полость и т. д. 

Очевидно, что и газовые паяльники (рис. 275 и 276) можно устроить 
подобно вышеописанному. Но и безъ этого приспособленя газовые паяль- 
ники примфняютея очень часто. | | 


278. Слесарная ноковка на наковальнЪ. 


_ Вакъ сварочный матералъ обыкновенно примЗняють растворъ цинка въ 
соляной кислотф съ или безь присадки нашатыря. Для латуни или для 
жести достаточно канифоли, которая иметь цёлью лишь предохранить отъ 
вреднаго дЪйств1я воздуха. Примфняются также жиръ и сало. Металль 
Британя и тому подобные легкоплавюе, на воздухв не окисляющеся, металлы 
свариваютъ при помощи стеарина или пальмоваго масла. Твердый припой 
 требуеть болфе прочнаго вещества — часто идеть бура. Она дЪйствуеть со- 
вершенно такъ же, какъ при сварЕ, растворяя окислы и защищая спаиваемые 
концы оть длальнфишаго окисленля. 

Нагр%ван!е при пайк® твердымъ припоемъ совершается или прямо на 
огнф или при паяв!и мелкихъ предметовъ помощью паяльной трубки. Тонвя 
листовыя издЪл!я, какъ напримфръ ленточныя пилы, часто припаивають КЪ 
болфе толетымъ кустамъ желфза. Электричество находить себ также общир- 
ное примнешще, см. т. 1. | 


Промышленность и техника, т. \1. 9 
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Инструменты слесарной кузницы. 


 Слосарное дло вышло изъ кузницъ, и соотввтственный ` ОтДЬлЪ его— 
это ковка мелкихъ издфлш. 

На смфну ручному молотку и наковальнф, которые представляютъ собой 
древнёйпие инструменты, на которыхъ приготовлено столько ИЗДВМИ ДлЯ 
домашняго употреблевйя, для землед$ия и для войны, выступилъ автомати- 
ческй молотъ, ковочныя машины и ковочные прессы, напилокъ, которымъ 
округлялись и отдфлывались издЪля, нын® и самъ усовершенствовался. 3а- 
т$мъ появился токарный станокъ и наконецьъ фрезерный станокъ. За ста- 
риннымъ точильнымъ камнемъ появился рядъ шлифовальныхъ станковъ, усо- 
вершенствованныхъ теперь до того, что продуктъ ихъ работы отличается отъ 
издфл!я съ токарнаго станка пожалуй столько же, сколько послзднее ОТЪ 
ЧИСТОЙ ЛОКОВКИ. 

Инструменты слесарни имфють особую форму. Только большой молотъь 
(рис. 278) удержалъь своей прежей видъ. Но формы молотовъ, служащихъ 
для спещальныхъ поковокъ, варьирують очень сильно. Такъ, молотокъ для 

| ‘отдфлки долоть и стамесокъ имфетъ въ 
ШеффильдВ форму, показанную на рис. 2719, 
а тамошей молотокъ для напилковъ подоб- 
) ной же формы, но внизу уже (рис. 280), а 
_ другой сорть молотковъ для напилковъ (рис. 
‚281 а) совершенно иной формы. 

Ушки вышеописанныхъ молотковъ ближе 

къ одной изъ ихъ оконечностей, а въ 
обыкновенныхъ молоткахъ рукоятка _ вета- 
| Е | _вляется посерецин$ молота. | 
.279 и 280. АнглйсМе 281. МолотЪ и нако- Эта особенность очень древняя и за- 
а = Налилковъ. мфтна уже на одревнихъ римскихь ба- 
рельефахъ. Для работы молотокъ, надфтый 
посерединф, всего удобнЪе и обыкновенно такъ и насаживается; наклон- 
ная форма ручки удобны при мелкой ручной работЪ, см. „Напилки“. | 
| Наковальня, служащая при изготовлени изд И, въ противность кузнечной 
безрогая и снабжена выемкой въ вид$ ласточкинаго хвоста (рис. 281 о), куда 
слесарь закрфпляетъь всевозможные фигурные бойки, служалйе ему для при- 
давя издъмю нужной формы. Подручному кузнеца — молотобойцу — нужно 
только умЁть бить молотомъ, не разбирая куда. 

Подручный кузнеца - слесаря долженъ получить спещальную подготовку, 
долженъ знать, какъ оператли слфдують одна за другой и какой когда моло- 
токъ прим$нять. Это обучеше настолько спещально, что наприм$ръ подруч- 
ный, работавпий на изготовлени напилковъ, совершенно не можетъ, не пере- 
учиваясь, помогать ковать буры. Способный кузнецъ долженъ умфло срабо- 
тать все, что можетъ быть отковано, а его подручному безразлично, что ни 
куется. Слесарь сказочно быстро готовить известный рядъ предметовъ, но 
р$дко, какъ и его номощникь, можеть выйти изъ узкихъ рамокъ заученнаго 
ремесла. Онъ не всегда можеть даже изготовить нужные ему клещи. 

-  Первымъ, по появленш на свЪтъ, изъ механическихъ молотовъ былъ 
_ хвостовой молотъ (рис. 285), который еще и теперь можно ветрфтить на 
многих уральскихъ заводахъ. Боекъ молота надфтъ на одинъ конецъ длин- 
наго деревяннаго молотовища. Не задолго до конца молотовища на него 
одфто кольцо съ двумя цапфами (рис. 282), покоящимися на опорахъ. 

_ На самомъ концф молотовища надфто кольцо (рис. 283), на который дЪй- 
оствуютЪ кулаки обыкновенно оть водяного колеса. Надъ молотовищемъ на- 
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ходится отбой обыкновенно въ вид деревяннаго бруса. ели спросить 
любого кузнеца, зачЪмъ этотъ отбой? —то неизм$нно получится отвЪтъ, что 
отбой усиливаетъ ударъ. А это совезмъ не такъ. Ударъ напротивъ сильно 
ослабляется, чему конечно не повфритъ ви одинъ кузнецъ. Назначеше отбоя— 
это ускорить работу проковки. Если бы его не было, то молотъ послЪ за- 
цъплен1я его каждымъ кулакомъ, каковое совершается сь извЪетной силой, 
стремился бы подняться сравнительно высоко кверху и поэтому было бы по- 
теряно много времени на паден1е его книзу. на образомъ зацплеше 
его слфдующимъ кулакомъ могло 
бы совершиться лишь послЪ пэа- 
ден1я молота — кулаки пришлось 
бы ставить далеко другь оть 
друга. При наличности отбоя ра- 
бота идетъ гораздо быстрЪе, ибо 
молотъ уже черезъ коротмй про- 
ор бб времени удерживается 282. Молотовая обойма. 283. Нулакъ молота 
отбоемъ и съ силой отбрасывается 

имъ книзу. Потому и слБдлующее зацфилеюме кулакомъ можеть посл$до- 
вать гораздо раньше. 

Также легко увидьть, что отбой ослабляетъ силу удара. 

_’Нредположимъ (рис. 284), что резиновый мячикъ съ известной силой 
брошенъ кверху. Его скорость постепенно замедляется, онъ на мгновене 
останавливается, затзмъ начинаетъ падать, и если нфтъ никакого сопро- 
тивленя среды, то съ той же скоростью, съ ка- 
кой онъ поднимался; положимъ внизу скорость 
будетъ а. Если этоть же опытъь повторить Въ 
комнатЪ, то мячикь ударится въ потолокъ. Вели. 
предположимъ, что пося$днай абсолютно не упрутгъ, 
а шаръ абсолютно упругъ, то послфдй начнетъ 
падать назадъ съ той же скоростью, съ какой 
ударится о потолокъ. Скорость эту означимъ че-. 
резъ 6, и она равча той скорости, которую им ль 
на этой же высот шаръ при первомъ опытф. 
Отброшенъ. книзу при соблюдеши на упомянутыхъ 
услов!й онъ будеть съ той же скоростью 6. Но 
если при резиновомъ мяч еще можно предпо- 
ложить наличность Полной упругости, то при 
хвостовомъ молотВ этого уже никакъ нельзя дЪ- 
лать. Молотъ, отброшенный отбоемъ, даетъь мень- 
шей силы ударъ, чфмъ даль бы безъ послБд- 
няго. На одномъ ряду съ хвостовымъ молотомъ 
можно поставить молоть среднебойный и лобовой 294. ДБйстве отбоя. 
молотъ. Въ первомъ кулакъ задфваетъ молотовище | 
прим$рно посерединз его длины, & во второмъ у передняго конца; въ первомъ 
случаЪ ось колеса, на которой насажены кулаки, параллельна молотовищу, 
а во второмъ перпендикулярна къ нему. Й въ томь и другомъ случав от- 
боемъ служить деревянный брусъ (подобно рис. 285). 

Эти старинные молоты долго удерживались оть вымиравшя, несмотря на 
неэкономичность затраты въ нихъ силы — настолько велика была сила ру- 
тины и привычки къ нимъ рабочихъ. Впрочемъ всЪ эти молоты принадле- 
жать скорзе къ области металлурми — для обжимки крицъ, пробивки глян- 
цеваго желфза и т. д., чфмъ къ области слесарнаго дЪла. 

Замфтное усовершенствоване получили рычажные молоты отъ введен{я 
въ нихъ хорошихь подшипниковъь и пружинъ -буферовъ.. Изъ такихъ моло- 
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товъ самый употребительный это молотъ Брадлея (рис. 286), отбой котораго 
_ представляетъь собой резиновый буферъ. На рие. 287 изображенъ, шведскй 
молотъ. И въ томъ и въ другомъ удары воспринимаютея очень эластично 
такъ, что и сзми молоты приближаются къ успъшному достижен!ю поставленной 
иМЪ задачи давать возможно сильнфе частые, не ослабленные Ничфиь удары. 

Въ послфдвйя десятилЬтя распространился 
ременной молотъ. ПослЪднШ развился изъ ста- 
риннаго подвЪенаго молота 289, который со- 
стоялъ изъ бабы, движущейся между двумя на- 
правляющими помощью каната, перекпнутаго че- 
резъ шкивъ, въ-ручную. Подобные молоты су- 
ществовали еще кое-гдЪ въ начал восьмидеся- 
тыхъ годовъ. Оть такихъ молотовъ непосред- 
отвенно произошли тЪ, которые примЪняютъ для 
полученая легкихъ ударовъ въ Люденшейд$ и 
ВЪ ШмалькальденЪ (рис. 290). Молотъ подв$шенъ 
на пружинЪ, и имъ производится ударъ. Это 
дЪлается или прямо движенемъ ноги книзу или 
посредствомъ системы рычаговъ. Этотъ молотъ 
представляеть собой пожалуй крайнй членъ въ 
ряду качающихся молотовъ; первый представитель 
ихъ ветр$чается еще и 
теперь въ Вита и слу- 
житъ тамъ для пробивки 
золотыхъ листовъ. Онъ 
состоитъ (рис. 291) изъ 
тяжелаго тзла, подвзшен- 
наго надъ наковальней. 
Руками его съ силой 
притягиваютъ книзу такъ, 
что онъ Производить 
ударъ, и затЪмъ самъ со- 
бой поднимается, оставляя 
пространство у наковаль- 
ни всегда  свободнымъ, 
что очень важно для 
удобства работы. На рис. 
292 и 293 даны типы по- 
добныхъ же молотовъ, 
правда уже устар вШихЪ, оз ременной и 
но все-таки еще доволь- молотъ. 234. Молоть Ноха. 
но удобныхъ. 

Вышеупомянутый ременной молотъ и 290) имфеть то достоинство, 
что можеть работать не отъ руки, а отъ трансмисеи, т.-е. съ значительно 
большей силой. Обыкновенно ремень покоится ненатянутымъ на шкивф, ко- 
торый имфетъ постоянное вращеше. Если ремень натянуть, то всльдотво 
треня между нимъ и шкивомъ послёднй увлечеть его во своемъ вращени— 
баба молота поднимется. Если прекратить натяжение, то ‘молотъ упадеть, 
какъ свободно падающее т$ло. 

При тяжелыхъ длинныхъ ремняхъ затрата силы удара (при паден!и) от 
треня ремня о шкивъ настолько велико, что имъ нельзя пренебрегать. 
Ремень можно н$»еколько облегчить, сдёлавъ его широкимъ лишь на ту 
длину, на которой онъ долженъ соприкасаться со шкивомъ, а ниже и выше, 
сдБлавъ его уже. Зат$мъ придумали дзлый рядъ приспособлений, ПФлЬ ко- 
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торыхъ уничтожить трен!е не натянутаго намфренно ремня о шкивъ. Какъ 
примфръ, приведемъь слфдующее устройство. На главномъ ремнф лежить 


второй ремень а (рис. 29 
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с 295. Подъемная часть 
ременного молота. 


5), боле легый, обхватываюцИй шкивикъ съ про- 
тивовЪфсомъ или подвЪшенный на пружинЪ. Толь- 
ко вел дотве натяжен!я, которое рабоч! й сообщаетъ 
главному ремню, послёдыйй налегаетъ на шкивъ, и 
баба молота поднимается. Когда натяжеюшя н®тъ,. 
то главный ремень стремится подняться кверху 
подъ дъйствнемъ ремня 4. 

Большая часть подъемныхь приспособлен 
основана на дфйстви пружинящей дуги, которая 
удерживаетъ ремень на н$которомъ разстоян!и отъ 
шкива и сжимается при натяжеюми ремня, такъ_ 
что послёдюйЙ налегаеть на шкивЪ. Послздюй дф- 
лается разрззнымъ посерединЪ такъ, что пружиня- 
щая дужка удобно помфщается между его полови- 
нами. При широкихъ шкивахъ дфлаютЪ въ нихъ 
по два разр$за и ставятъ по 2 пружины; часто так- 
же замфняютъ послфдня системой противовВсовъ. 

При очень тяжелыхъ бабахъ натяжеше, кото- 
рое нужно сообщить концу ремня, становится слиш- 
комъ большимъ, и одному ра- 
бочемъ не справиться. Съ пф- 
ЛЬЮ помочь ЭТОМУ обстоятель- 
ству Вёспе & Сгойз прим$ни- 
ли натяжене номощью ма- 
ленькаго вертикальнаго па- 
рового пилиндрика (рис. 296). 

Другой родъ механиче- 
СКИХЪ МОЛОТОВ — ЭТО МолО- 
ты пружинные. 

Если соединить (рис. 297) 
бабу, движущуюся между на- 
правляющими, съ кривошип- 
нымъ механизмомъ, То дви- 
жене ея, очень покойное, мо- 
жеть примфняться пожалуй 
только для прессованя. Во- 
первыхъ, шатунъ обладаетъ 
малымъ сравнительно сопро- 
тивленемъ на продольный 
изгибъ, а во-вторыхъ, въ мо- 
ментъ соприкосновен1я съ нз- 
ковальней баба иметь какъ 
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разъ минимальную скорость, 
ибо кривошияпъ находится въ 
это время въ нижней мертвой 
ТОЧЕК. | 

Если же вставить (рис. 
298) промежуточное эластич- 


ное соединене, напр. воздушный буферъ, то оба вышеуказанные недостатка 
будутъ устранены. Въ извЪстныхъ границахъ дЪйстве удара не будеть за- 
висБть отъ толщины проковываемаго издф я, и баба, вол$дотв1е запаса своей 
живой силы съ пер1ода максимальной скорости, при эластичности буфера, 
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возвращающаго часть затраченной въ него силы, можетъ удариться о проко- 
вываемое издВл1е почти съ полной силой. 
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297. Ириво- 298. Эластич- 
шипный ме- ный криво- | 
ханизмъ.  шипный ме- _ 299. Воздушный молотъ. 500. Пружинный молотъ 

ханизмъ. | | 


Въ качеств$ эластичнаго соединевя примВняли раньше, да и теперь 
часто примВняютЪ, плоскую пружину. Въ новфйшее время вошли въ боль- 
шое употреблене воздушные буфера. На рис. 301а—е данъ схематически 
цзлый рядъ подобныхъ буферовь а, 6 ис оди- о | 
ночнаго дфйствия, а Фи е двойного дъйствя. _ 

Соединене кривошипа съ буферомъ и бабой 
производится или непосредственно, какъ изобряа- + 
жено схематически на рис. 298, чему соотвЪт- | 
ствуеть молоть Шмидта (рис. 299), или посред- ПЗ 
ствомъ системы рычаговъ. Вакъ примвры посл$д- 
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391. Системы воздушныхъ молотовъ. 302. Воздушный молотъ Арнса. 


няго, можно привести молотъ Агпз’а (рис. 302) и молоть Вёсв6 & Сго|з 
(рие. 303). в 

Принципъ дфйств1я первыхъ молотовъ соотвфтствуетъ схем$ (рис. ЗОТа): 
при поднимаши и опускании верхняго поршня, между нимъ и нижнимъ порп- 
немъ, связаннымъ съ бабой молота, происходить поперемЪнно то разр жене. 
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то ‘сжате воздуха, поэтому и баба то поднимается, то опускается. Чтобы 
имЪть возможность управлять силой удара, пространство между двумя порш- 
нями снабжено краномъ. Если послВднИЙ закрытъ, то баба падаетъ съ такой 
силой, съ какой воздухъ нажимается верхнимъ поршнемъ; открывая н$- 
сколько кранъ, можемъ часть этого воздуха выпускать наружу — ударъ бу- 
детъ слабзе. | 
Молоты Вёе66 & Огойз соотвЪтетвують схемЪ е (рис. 301) и имЪютъ 
рычажную передачу. Приводный валъ лежитъ внизу и дЪйствуетъь на пор- 
шень помошью кривошипа, шатуна (@) и рычага 6 (рис. 304). Это устрой- 
ство очень солидно, и работа идетъ очень спокойно. Точка прикрзпленя 
рычага можеть слегка перем$щаться такъ, что можно устанавливать его для 
| работы на тонюмя или 
толетыя поковки. 
Регулироване силы 
удара этого молота ует- 
роено очень остроумно. 
Крейцкопфъ @ второго 
шатуна с развитъ въ 
поршенекъ, который и 
ходить всегда на рав- 
номъ разетояни отъЪ 
собственно рабочаго 
поршня {. Воздухъ, на- 
ходяпийся между этимъ 
поршенькомъ и цилинл- 
ромъ, играющимъ роль 
бабы, такъ же работаетъ. 
на посдЪдый, какъ и 
воздухъ, находящийся 
въ цилиндрЪ, и такимъ 
образомъ — получаются 
дВИствуюлие независи- 
мые другъ оть друга 
объемы воздуха. ЧЪмЪ 
больше количество воз- 
303. Воздушный молотъ Вбсйе & Сгопз. духа между поршнемъ 
4 и крышкой цилиндра 
е, твмъ слабфе ударъ бабы. Если бы его совсвмъ не было, то ударъ былъ 
бы всего сильнфе. Регулирован!е количества воздуха производигся краномъ 
9, легко доступнымъ машинисту. | 
_ Поршень { долженъ имфть возможность легко передвигаться въ цилиндрЪ 
и поэтому не можетъ быть пригнанъ совсзмъ вплотную къ стфнкамъ по- 
слЗдняго. Велёдотые этого при каждомъ ход теряется часть воздуха. Чтобы 
пополнить эту убыль, поршень { снабжается двумя каналами, ясно видимыми 
на рисункЪ, проходящими мимо отверсмй Йй и & и сообщающимися съ про- 
странствами. выше и ниже поршня помощью каналовъ съ клапанами, откры- 
вающимися во внутрь. Поэтому воздухъ можеть входить въ буферное про- 


странство, и не можетъ произойти вреднаго, ослабляющаго ударъ разрЪжен!я 


Пневматическ!е приборы. 


Особую группу инструментовъ составляють приборы, дёйствуюн!е сжа- 
тымъ воздухомъ. Подъ именемъ послфдняго разум ютъ воздухъ, сжатый до 
густоты н$Ъсколькихъ атмосферъ въ особыхъ машинахъ — компрессорахъ. 
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Первое прим$нене сжатаго воздуха было для перфораторовъ, т.-е. для 
механическаго бурешя каменныхъ породъ при проводе туннелей и горныхъ 
выработокъ; ЭЗдфеь сжатый воздухъ предетавляетъ въ сущности лишь сред- 
ство для передачи силы и можеть быть поставленъ наряду съ канатной и 
электрической передачами. Въ очень большомъ масштабф передача помощью 
сжатаго воздуха. была осуществлена въ АмерикВ, глЪ передавалось около 
5000 `лош. силъ съ водопала /фишеззее помощью трубопровода 60 сант. дам. 
и 2 килом. длиной (рис. 305) къ рудникамъ Спарш. Подобная же, но мень- 
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шихъ размфровъ переда- 
ча была устроена на аме- 
у 
|| 


риканскомъ рудник$ @теаф — р Г 


леншя энергии въ городахъ, 
на станщяхъ желфзныхъ 
дорогахъ и т. д. было вы- 
работано нФеколько ти- 
повъ устройетвъ, глав- 
°нымъ образомъ Рорр’омъ во о 
въ Париж и Ве егомьъ = @а 
въ Берлинф. | 

Передача  сжатымъ 
воздухомъ энергии въ руд- 
ники, облегчая вентиля- 
цю послфднихъ, иметь и И РАЙ 
до сихъ поръ тамъ очень ыы 
большое прим$нен!е; лишь 
въ самое новзйшее время 
ее начинаетъ вытФенять 
передача электрическая. 

_ Пневматическе ин- Н р 
струменты для обработки |! _ И И 
металловь и дерева по- . РИ у И 
_ явились лишь недавно. Ихъ и НТИ 
можно раздфлить на два 
_ класса: инструменты удар- 
ные и вращательные. По- 
слф дне предетавляють со- 
бой родъ цилиндровой ма- 
шины, помощью криво- 
шиинаго механизма вра- 304. Воздушный молотъ Вёсиё & Стойз (разрЁзъ). 
щающей валъ инструмен- | | 
та. Машинка эта дЖлается очень маленькой и очень скороходной. Устройство 
такихъ машинокъ часто напоминаетъ маленькя судовыя машинки съ качаю- 
щимся цилиндромъ. На рис. 306 изображена пневматическая машинка, чрез- 
вычайно напоминающая по идез извЪстныя паровыя машины Вго{егвоо’а. 

На рис. 307 изображено прим$нене такой машинки: сама она заклю- 
чена въ кожух® Ё, который рабоч й держить за ручки 9; 0 сверло, а $ упорка, 
которую упираютъ о что-либо неподвижное. Второй классъ пневматическихъ 
инструментовъ — это инструменты съ полерем$нно возвратнымъ прямолиней- 
нымъ лвиженемъ, подобно рудничнымъ перфораторамъ. — 
Основы лдЪйствя подобныхъ инструментовь изложены выше въ главЪ 

о кузнечномъь дфлЪ (см. рис. 41); нёкоторая особенность пневматиче- 
скихъ инструментовъ та, что распредблене въ нихь воздуха производится 
всегда самимъ поршнемъ, а не отдфльной передачей. На рис. 308 изобра- 
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_ жено такое распред$лен!е. А тщательно пришлифованный поршень, штокъ 
котораго 7х и передаетъ ударъ, положимъ, зубилу т. На рис. поршень на- 
ходится посередин$ своего хода. Надъ поршнемъ находится имфюций попе-. 
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307. ВишнЙ видъ пневматическаго 
306. Лневматическое сверло. | сверла. 


речное передвижен!е золотничекъ Б, также въ среднемъ своемъ положевщи, въ 
которомъ онъ закрываетъ каналъ с. Нродолжеше этого канала ведеть къ при- 
водящему воздухъ каналу а, ко- | 

торый на рис. также является за- 
крытымъ. Предположимъ, что зо- 
лотничекъь передвинулея вправо. 
Тогда каналъ а откроется, и сжа- 
тый воздухъ по каналу 6 посту- 
пить подъ поршень и подниметъ 
его, причемъ находивиийся надъ 
поршнемъ воздухъ уйдетъ нару- 
жу по каналу А. Но при подъе- 
мф поритня откроется каналъ 4, 
пройдя по которому, сжатый воз- 
духъ передвинеть золотничекъ 
влфво, причемъ вытфеняемый по- 
слЪднимъ воздухъ можеть уйти 
черезь каналы К б и 9. Нри 
этомъ окажется, что каналъ а по- 
лучитъ соединеше съ каналомъ с, 
и сжатый‘ воздухъ будеть посту- 
нать уже сверху поршня, отчего 
послёдй передвинется внизъ. 
ДалЪе каналъ {Г придетъ въ со- 
единен1е съ каналомъ с, почему 
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золотничекь вновь передвинется | — 
вправо, поршень пойдетъ кверху — ГИ || 
и т. д. Итакъ, инструментъ, со- И т Г 
единенный съ проводомъ сжатаго Е Е. 
воздуха, начинаетъ работать авто- 308. Разрзъ пневма- 309. Пневматическй 


матически, если только золотни-  тическаго ударника. | ударнинъ. 
чекъ не находится въ своемъ сред- 
немъ положени. Если это случится, то надо слегка постукать по инстру- 
менту, отчего золотничекъ передвинется. 

На рис. 309 изображенъ разрЪзъ ударнаго инструмента, въ которомъ 
волотничекъь В изображенъ вынутымъ. 4 опять означаеть собой поршень, 
со штокомъ в дёйствующимъ на неизображенное на рие. зубило. Сжахый 
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воздухь подводится черезъ отверсме а, къ которому подвинчивается гибкая 
труба. Тщательно пришлифованный поршенекъ © служить для впуска воздуха; 
посл д совершается лишь тогда, котда рабоч!й нажметъ пластинку, новора- 
чивающуюся около шарнира @ и стремящуюся всегда повернуться въ обрат- 
ную сторону подъ вмяшемъ эластичной заштрихованной на рис. прокладки. 
Поршенекъ этоть служитъ для пуска въ ходъ и остановки инструмента. 
Тонкая регулировка величины сЗченя впускного канала производится по- 
мощью винта 6. 
Самый инструментъ; зубило (рис. 310а и 5), штампъ, 
чеканъ и т. д. или зубило для обработки листовъ (рис. 
3106), въ верхней части обыкновенно обработываетея на 
призму и входить въ буксу (рис. 3091), которая и препят- 
ствуетъ поворачиван!ю его во время работы. Рабочй од- 
ной рукой держитъь приборъ, взеяший 4—5 килогр., а дру- 
гой держить открытымъ воздуховпускной клапанъ. Удары 
слЪдуютъ одинъ за другимъ очень быстро, сильно сотря- 
саютъ руку рабочаго и особенно сильно дфйствуютъ на его 
слухъ. Зато ему не приходится развивать никакого физи- 
ческаго усимя, и остается лишь водить инструменты по 
тому мЪету, которое надо обработать. Работа, благодаря. 


310. Лезня къ | 
ди очень большому ЧИСЛУ, ХОТЯ И слабыхъ, ударовъ, идетъ по- 


разительно быстро. Даже толетая стружка (рис. 228 и 230) 
снимается очень быстро. Неудивительно, что пневматичесме приборы нахо- 
дять себЪ громадное примфненше напр. при постройк$ мостовъ, кораблей, 
стропилъ, котловь и т. д. за границей н$ть теперь почти ни одной судо- 
строительной верфи, гдБ бы не было ЭТихЪ приборовъ 1. 


Кузнечная работа. 


Кузнечная работа требуеть отъ кузнеца большой сноровки и р%Ъши- 
тельности. „Вуй жел$зо, пока горячо“ говорить пословица —- всякая потеря 
времени ведетъ за собой охлажден!е жел$за и необходимость вторичнаго 
подогрфва, на что нужно и время и расходъ угля. Тутъ нельзя мечтать, и 
результать работы — хороший или дурной — вид$нъ сразу. Очевидно, что 
такая работа развиваеть вЪрность глаза и увфренность въ самомъ себ$. 
Поэтому настояний кузнецъ всегда человЪкъ способный, замкнутый въ себя, 
но хорошаго характера. Хороший кузнецъь долженъ изучать свое дзло съ- 
молоду.  Востественно, что кузнецъ никогда съ голоду не помреть. Вед$д- 
ств1е веего этого жители м$етностей, глЪ кузнечное дЪло развито, отличаются 
И зажиточностью и хорошими качествами. 

Въ настоящее время впрочемъ все это измфняется. Съь развитемъ 
автоматически дЪйствующихь механизмовъ кузнецъ-спещалисть постепенно 
вытесняется болЪе дешевымъ простымъ поденщикомъ, ничего не соображаю- 
щимъ и превращающимся мало-по-малу самъ въ какую-то машину. Картина 
не изъ утБшительныхъ; обратимся лучше снова къ описан работы настоя. 
щаго хорошаго кузнеца. 

Прежде всего ему нужно изготовить для себя клещи (рие. 311). 
Инструментами ему служатъ молоть и наковальня; для нагрфва имЪется 
горнъ. ИмЪется также рЬзакъ для обрубки металла, въ горячемъ состояи 
и зубило для обрубки — въ холодномъ. Ни въ одной другой спещальности 


1 ны опыты на Мем-Рог-Мемз’кой верфи (0. В. А.) показали, какъ 
мМНЪ говорили. тамошее инженеры, полное превосходство пневматическихъ инстру- 
ментовъ надъ гидравлическими | А. М. 
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нельзя изготовить съ такимъ малымъ числомъ инструментовъ столько раз- 
нообразныхъ предметовъ, сколько дфлаетъ кузнецъ. Даже кузнецпъ на спе 
щальныя работы, вырабатываюций большое число совершенно одинаковых 
издъий, имфетъ больше инструментовъ, онъ работаеть не на глазъ, а по- 
мощью цфлаго ряда особыхъ штамповъ, подкладокъ и т. п., какъ мы уви- 
ДИМЪ НИЖЕ. 

Сырымъ матераломъ служитъ полосовое желЪзо. Кузнецъ разогрьваеть 
его, накладываетъ на наковальню (рис. 311) и сплющиваетъ нЪеколькими 
сильными ударами. При маленькихъ кускахъ онъ дБлаеть это самъ; при 
большихъ ему помогаеть подручный — молотобоецъ (рис. 278), который 
бъетъ большимъ молотомъ по тому мЪету, по которому кузнець для указаня 
ему бъетъ своимъ молоткомъ. 
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311 и 320. Отковка клещей. 


За обжимкой на переднемъ краю наковальни слфдуетъ обжимка на зад- 
немъ краю (рис. 312 и 813). ПослЪ поворота полосы на извфстный уголъ, 
этимъ образуютъ губки клещей и одновременно съ тзмъ плоскости, которыя 
будуть соединены шарниромъ; чтобы ограничить эти плоскости, обработы- 
ваемый кусокъ вновь переносять въ прежнее положене (рис. 314) И ОПЯТЬ 
осаживають на заднемъ краю. Этимъ образуется ручка клещей. Все это 
при хорошей работЪ дфлается съ одного нагрфва, но обыкновенно требуется 
слегка подогрфть плоскости сзади губокъ. затфмъ кузнець захватываеть 
кусокъ за губки и заостряеть конецъ ручки 314. ДалЪе идетъ съ пред- 
варительнымт, нагрфвомъ приварка (рис. 315) къ этой короткой ручкБ 
боле длинной полосы, образующей всю ручку. Затёмъ, все съ того же на- 
тозва, производится выправка и оглаживане предмета, и одна половина клещей 
готова. Вторая половина изготовляется совершенно такимъ же образомъ. 
Недостаеть лишь шарнира. Онъ обыкновенно покупается, но часто дЪ- 
лается и самимъ кузнецомъ. Для этого служить какой-либо обрфзокъ желЪза, 
лишь немного толще, чъмъ долженъ быть шарнирный болтъ. Кузнецъ на- 
гр$фваетъь этоть обрфзокъ, округляеть его подъ молотомъ (рис. 316), осажи- 
ваеть на немъ головку, въ родф какъ у гвоздя (рис. 317). ЗатфмЪ онь 
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пропускаетъ его, предварительно нагр$въ, черезъ отверсмя въ щекахъ обфихъ 
половинЪ щипцовъ и осаживаеть и вторую головку. Чтобы клещи откры-_ 
вались и закрывались легко, достаточно произвести нЪсколько ударовъ по 
шарнирному болту (рис. 319—320). 
Какъ другой примЗръ ручной кузнечной работы, разсмотримъ изгото- 
влене подковы. ‚ 
Исторля гвоздей подковы изложена ниже во главЪ „гвоз- 
ди“. На рис. 321 изображена подкова, прим$няемая нын%о 
для больныхъ лошадиных копытъ. | 
Различныя стали изготовлеюмя подковы изображены на 
рис. 322а — 1. Полоса а сгибается сперва съ одного конца 6, _ 
бр зат$мъ снабжается отверслями для гвоздей с, сгибается окон- 
321. Поднова для чательно 4; пробиваются остальныя дыры е и наконецъ по- 
больныхъ лоша- 
дей. лучается окончательная форма /[. 
Въ настоящее время подковы готовятся машиннымъ 
способомъ — подъ штампомъ; загибка производится большею частью предва- 
рительно въ-ручную. 


Сохранен1е и украшен1е поверхностей издЪмй. 


На ряду со своими превосходными качествами, которыя дфлаютъ же 
лф30 наиболБе важнымъ для челов$чества металломъ, оно обладаеть очень. 
 вепрятнымъ  свойствомъ — ржавЪ$ть на сыромъ воздухЪ. Подъ вмянемъ 
сырости и угольной кислоты желЪзо соединяется съ кислородомъ воздуха и. 

покрывается земли- 

стымъ еслоемъ — 
ржавчиной, которая 
плотно пристаетъ къ. 
желфзу и продол- 
жаетъ разъ$дать его 
все больше и боль- 
ше, пока наконепъ 
весь кусокъ жел5за 
не обратится въ крас- 
новато-бурую — мас- 
су. Даже глубоко 
въ землЪ, въ камен- 
ной кладкЪ сырость 
и воздухъ разъ$- 
и даютъ жел$ зо. Ноэто- 
322. Изготовлеше подковы. му ни въ земль, ни 

| | въ ст$нахъ мы не 

наидемъ металлическаго желЪза. Оно найдено только въ метеоритахъ. Это 
‚ составляеть также причину, почему отъ древнихъ временъ намъ не осталось 
никакихъ желфзныхъ издфл!ий, тогда какъ издЪмя каменныя, золотыя, м$л- 
ныя извъетны во множествЪ. ЛревнЪйний кусокъ желза, который мы знаемъ, 
это подоб1е р$зца, найденное въ пирамид возрастомъ около 3000 лфть. Че- 
лОвЪкЪ, значитъ, уже тогда, а навфрное и гораздо раньше ум$ль добывать 
и обработывать желЪзо, но не умфлъ предохранять его оть ржавчины. Къ 
этому времени должна была уже развиться промышленность. Луки и стрЗлы, 
примитивные пращи каждый могъ готовить самъ себф. Добываше же и обрз- 
_ботка жел за есть уже ремесло и уже въ, виду неповсеметнаго нахожденя рудъ 
не было доступно всфмъ. Образовался особый классъ, который поставлялъ 
свои издБшя за извфстное вознаграждене — зародилась промышленность. 
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Но устоятъ ли и современныя издфмя противъ всесокрушающаго вре- 
мени? Врядъь ли. Вес наши средства могутъ сохранить жел$зо на сто- 
лЪгя, но не на тысячелВия. Другое дфло, если бы намъ удалось получить 
‘желфзный сплавъ, устойчивый противъ сырости. Сохранене и украшене 
новерхностей ИздлИЙ трудно раздфлить одно отъ другого. Кузнецъ обмы- 
ваетъ свои издЪмя масломъ. Это на время предохраняетъ отъ ржавчины, и 
видъ издЪмя красивфе. Что составляетъ главную цфль и что побочную — 
рфлко приходить на умъ и подумать. Лучше масла держится олифа — ва- 
реное льняное масло, часто съ глетомъ, которое, высохнувъ, образуеть 
непроницаемый слой. Часто къ олифЪ подмфшиваютъ красящихь веществъ, 
какъ напримфръ порошка графита; красной окиси желБза, сурика ит. д. — 
окраска красивЪе и лучше сопротивляется разрушительному дЪйствю атмо- 
сферныхъ агентовъ. 

Это-то и составляетъ сохранен!е поверхностей помощью окраски. Если 
внфшность издфля должна быть красивЪе, то примфняютъ блестяний лакъ— 
смолу, растворенную въ скипидарф, спиртЪ или даже въ эфирЪ. МЛакъ сох- 
неть быстрЪе и оставляеть болфе блестяпий слой, чфмъ олифа. Если по- 
верхность издфя ровная, то лакъ самъ по себЪ застынетъ на ней ровнымъ 
слоемъ. Поэтому передъ окраской поверхности отдфлывають напил- 
комъ, наждачной бумагой или шлифуютъ. Если неровности слишкомъ 
велики, То ихъ зашпаклевываютъ: впадину заполняютъ мастикой, свин- 
цовыми 0бЪлилами и т. п., сушать, вычищаютъ. наждавовой бумагой. И 
закрашиваютъ. 

Сопротивляемость лака сильно увеличивается, если его просушить въ 
тепл$. ДЛля швейныхъ машинъ, велосипедовъ, посуды и т. д. прим няють 
каменныя камеры, въ которыхъ помощью пламени отъ каменноугольной топки 
_ или въ новфйшее время помошью газовыхъ гор$локъ поддерживается тем- 
пература около 100—150 градусовъ, и гдЪ издБмя должны оставаться по н%- 
сколько часовъ. Затмъ ихъ чистятъ, снова лакируютъ и „обжигаютъ“ — 
какъ это называется — въ вышеупомянутых камерахъ и, повторивъ это н$- 
сколько разъ, получаютъ блестящую, очень прочную оболочку, къ которой 


теперь вс привыкли. Эта операшя называется „эмальировашемъ“. 
Но это скорфе рекламное назван!е -—— собственно эмальироване это н$что 
другое. 


Къ лакированю примыкаеть украшен!е издълй оть руки или ме- 
ханически. — Инструментомъ для этого служить прежде всего кисть. 
Ободки, арабески, назвайе фирмъ и т. д. наносятся краской или 
бронзой — очень мелкимъ порошкомъ золота, бронзы, серебра, олова — 
сушатея и лакируютея. Равнымъ образомъ часто ветавляются и кусочки 
перламутра. | 

При масовой фабрикащи большую роль играеть печатане. Изго- 
товляють съ нужнымъ украшешемъ штемпеля, смазываютъ ихъ масломъ и 
нажимаютъ на краску, а потомъ на издЪме. Часто пользуются также де- 
калькоманей: изображеня жирной краской отпечатываются на тонкой про- 
зрачной буматЪ, кладутся лицевой стороной на лакированную поверхность, 
смачиваются съ задней стороны водой: бумага снимается, а изображене 
остается. 

Собственно эмальирован!е составляеть нанесеше сгекловиянаго слоя и 
часто примЗняетея для кухонной посуды, горшковъ и т. д. 

Стекло представляетъ собой силикать съ двумя по крайней мёрь оено- 
вашями. Кремнеземъ встрфчается ВЪ природ? Почти ЧИСТЫМЪ ВЪ ВИД 
песка. 

Какъ основане прим няють окись кальшя, свинцовый тлетъ, кали, 
натръ, окись магыя и т. д. КальшЙй дЪлаеть стекло тяжелымъ, свинецъ 
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сообщаеть ему жидкоплавкость. Кремнеземъ можно замфстить бурой (см. 
выше о „сваркЗ“), которая даетъ болфе легкоплавкое стекло. Все это 
даетъ безцвЪтное стекло. Для окраски же его присаживаютъ: для б$флой 
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323. Эмальировочная печь {разрЪзъ). 

окраски — Олово, ДЛЯ голубой — кобальтъ, для зеленой — хромъ, для 
сЪрой и коричневой — желЪзо, для красной — золото и т. д. Ихъ при- 


бавляютъ въ видъ порошка и перемвшиваютъ: они окрашиваютъ или какъ 
| эмульйя, или какъ растворъ. 

Поверхность, которую нужно от- 
эмальировать, должна быть предвари- 
тельно отчишена очень тщательно. Это- 
го достигаютъ ногружетемъ ея въ раз- 
веденную соляную или сБрную кислоту: 

Посл$ этого накладываютъ слой 
эмали и „обжигаютъ“ при температур, 
гораздо болфе высокой, чфмъ при ла- 
кировани — лучше всего доходить до 
краснаго калемя. Основной фонъ на- 
носится обыкновенно изъ тугоплавкой 
КИ | массы, состоящей изъ 100 ч. 
ее = ---  [: кварцеваго песку, 55 ч. буры 
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И 10 тр. глета. Второй слой 
состоитъ обыкновенно изъ цвЪт- 
ИНН еее Иа ной эмали, напримфръ: 100 ч. кварца, 
Е 49 буры, 88 окиси олова, 44 соды, 29 
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селитры и 14 жженой магнези. 
Засадка въ печь производится по 
большей части въ- ручную. Цечь, на- 
турально, должна быть охлаждена на 
столько, чтобы рабоше могли безопасно 
съ ней обращаться. При большомъ про- 
изволетв$ надо избЪгать всякой поте- 
ри времени и потери тепла. Поэтому 
824. Эмальировочная печь (плавъ). устроивають механическую загрузку 
| | (рис. 323 и 324). Печь а нагр$вается 
пхаменемъ отдфльной топки. Передъ ней стоить передвигающЁйся по рельсамъ 
вагончикъ 6, на которой лежитъ поворотная платформа для издфЙ съ пли- 
той с. Передъ загрузкой плита поворачивается (рис. 324), на нее наклады- 
вають подлежаная обжигу издЪмя, снова поворачиваютъ и продвигають въ 
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печь. ЭдЪсь платформа ложится на особые выступы стфнокъ печи, а вагон- 
ЧикЪ откатывается назадъ, на него накладывается новая платформа, на кото- 
рую накладываются не обожженныя еще издфмя, пока первыя обжигаются, 
и т Л | | | 

Посл перваго обжига производится украшене и разрисовка издЪлй. 
Для этого пользуются конечно опять-таки эмалью, емфшанной съ различ- 
ными красящими веществами; она наносится или отъ руки или помощью 
штемпелей и т. д. | 

При эмальировави имфеть важное значен!е отношене коэффищента 
раесширеня эмали къ коэффищенту расширеюмя покрываемаго эмалью ме- 
талла. Они по возможности должны быть одинаковы, ибо иначе эмаль 
быстро соскакиваетъ. Равенетва коэффищентовъ можно достичь лишь тща&- 
тельнымъ выборомъ состава эмали, который заводчики обыкновенно и счи- 
таютъ секретнымъ. 

Вышеописанное наложене слоевъ краски и эмали ведетъ лишь къ по- 
лученио сравнительно легко слБзающихъ оболочекъ, не имфющихъ прямой 
связи съ металломъ. Металлическмя и химическя оболочки гораздо прочн$е. 
Къ этому классу оболочекъ принадлежатъ: покрыте евинцомъ, оловомъ, 
цинкомъ, гальванизирован1е и плакироване. Химическя обо- | 
лочки имфютъь названя: оксидировашя, травлевя, вороне- / 
Н1Я; КЪ НИМЪ же относится поверхностная закалка. 

Покрытя свинцомъ, оловомъ и цинкомъ производятся 
очень похоже одно на друпя. Плавильный котелъ изъ же- 
ЛЬза или стали вмазываетея надъ топкой и представляеть |= 
собой ванну съ жидкимъ металломъ. Чтобы сохранить жид- |= 
Юй металлъ отъ окислешя, его покрывають крышкой или т 
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(рис. 325) часть поверхности его посыпаютъ угольнымъ пе ЗНИЙ 
порошкомъ или смЪфеью канифоли съ нашатыремъ. Тща- 325. Лужене. 
тельно очищенныя, подобно тому, какъ передъ эмальирова- 
н1емъ, издълмя прогр$фваютъ, равном$рно опускаютъ и вытаскиваютъь изъ 
металлической ванны. Часто, особенно при покрыван1и оловомъ, немедленно 
затфмъ издфшя охлаждаютъ погружешемъ въ воду. „Листы (см. рие. 325) 
погружаются въ одной половин ванны, а вытаскиваются черезъ другую. 
Длинныя тонкя т5ла покрываются оболочкой непрерывно — подобно тому, 
какъ это изображено на рис. 252. 

Очень излюбленное украшен покрытыхъ оловомъ или цинкомъ по- 
верхностей — это муарироване. Снособъ этоть изобр$теньъ въ Нарижз 
АПага въ 1814 г. Фигуры муаръ основаны на томъ, что при застываи 
металлъ кристаллизуется; фигуры тфмъ больше, ч$мъ медленнЪе идетъ кри- 
оталлизашя. ОнЪ невидимы снаружи, ибо прикрыты тонкой кожицеи, кото- 
рую нужно удалить. Это производится травлеюемъ соляной кислотой. 

Для травленйя, а также для погружевя въ нее металла рекомендуется 
жидкость: 4 ч. воды, 2 ч. хлористаго олова, 1 Ч. азотной киелоты и 2 ч. 
соляной Кислоты. 

Подобныя фигуры можно получить на вс$хъ плавкихъ металлахъ. 
Наиболфе красивы фигуры чистаго олова и тЬмъ красив$е, чЪиъ толще 
слой его. Быстрымъ или неравномфрнымъ охлаждевчемъ можно м$нять са- 
мый видъ фигуръ. Нагр$ваютъ издфле, пока металлъ только-что не нач- 
неть плавиться, и быстро погружають въ воду. Тогда получается тонко- 
зернистый муаровый рисунокъ. Если издЪме только облить водой, но не 
погружать въ нее, и притомъ облить не сплошной струей, а наприм$ръ 
изъ лейки, то каждая капля породить центръ, съ котораго и начнется звЗз- 
дообразно кристаллизащя. Если каплямъ дать стекать, то получатся полосы. 
Еели нагрфть паяльникомъ лишь одну точку покрытаго оловомъ желЪза, то. 
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около нея по охлаждев!и получится здЪфзда. Если проплавить паяльникомъ 
лин|ю, то получится соотвфтетвенный рисунокъ. Этимъ путемъ можно на- 
носить рисунки вънковъ и т. д. 

По охлаждени и протравкЪ поверхность еще разъ хорошо обмывають 
и смазываютъ растворомъ щелочи, чтобы удалить посл$дне селЪлы слоя 
окисловъ; затфмъ издфле лакируютъ. Этимъ поверхность предохраняетея 
отъ дЪйствя воздуха, да и становится красивЪе. 

Гальванизирован!е есть явлене электрическое и подробно разсмотрЪно 
въ Ш т. „Промышленности и техники“. Издфл1е чиститея механически или 
химически и подвЪшивается къ катоду въ ваннЪ, наполненной растворомъ 
соли какого - либо металла. Анодъ образуетъь обыкновенно плитка изъ того 
металла, которымъ желательно покрыть издъме. Отложеве его получается 
въ вид облекающей со всБхъ сторонъ издЪле оболочки, толщина которой 
зависитъ отъ времени нребывав1я въ ваннЪ. Связь между оболочкой и ме- 
талломъ тфмъ прочнфе, чЪмъ чище была поверхность, ч$мъ медленнфе шло 
отложене ея оболочки. Поэтому во время галь- 
ванизирован1я издфлля время-отъ-времени выни- 
маютъ и чистятъь проволочной щеткой. Въ но- 
въишее время съ этой цфлью примЪняются круг- 
лыя щетки (рис. 326} со ветавленными перем$н- 
ными элементами. 

При гальванизироваи медалей иногда ве- 
дуть комбинацонное гальванизироване. М$лдь и 
латунь передъ покрывашемъ ихъ золотомъ часто 
погружаютъ предварительно въ хлористую ртуть. 
ЖелЪзо и сталь часто передъ золочешемъ по- 
крываютъ м$Ълью; къ олову или къ припою хо- 
рошо пристаетъ пожалуй только м$Ъдь, почему пе- 
> И редъ покрытемъ другими металлами первыя галь- 
Ч НЙ. м м. ванизируютъ въ м$Ъдной ваннф. 
ие . Пе Поверхность гальванизированныхъ предме- 

В товъ ТЬмъЪ красивЪе, чфмь красивфе она была 

326. Вращающаяся щетка съ пе- . . 
рембнными шетинами. до гальванизированя. Только при отложевши очень 
толстыхъ оболочекъ, какъ напримЪръ это бываетъ 
при никкелировани, нужно полировать издфл1е послЪ гальванизированя. Это 
ДЪлается щеточкой, заячьей лапкой, помощью м%ла или тонкой магнитной 
окисью желЪза. Послфдн!е часто предварительно смЪшиваются съ саломъ 
такъ, что получается родъ мази, что удобнЪе. Въ большихъ мастерскихъ 
примфняются вращающаяся щетки или кожаные круги, дфлаюцие много обо- 

ротовъ въ минуту. 

Ёъ этому же классу процессовъ надо отнести слфдуюлиай. Издъмя — 
обыкновенно изъ полированной стали — кладутся въ растворъ какого-либо 
металла и къ извЪетнымъ точкамъ ихьъ касаются полюсами слабаго галь- 
ваническаго элемента. одфеь образуются радужныя кольца, полосы, напоми- 
наюпия цвфтомъ павлиньи хвосты, идупие лемнискатами и т. д. Фигуры 
эти, по изел5дованю проф. На]ийШег, математически точно отв$чаютъ за- 
конамъ дЪйствя электрическаго тока. 

Плакироване основано на сваркЪ. Металлы, обыкновенно литое 
желззо и никкель, свариваются другь съ другомъ въ видЪ небольшихъ 
толстыхъ пластинокь и затьмъ прокатываются въ листы, подобно тому, 
какъ это нами разсмотрЪно при насталивани (рис. 273 с, 4 и 6). 

Сварка требуетъ большой осторожности и умфыя. Плакированныя ник- 
келемъ издЪля чрезвычайно прочны. Особенно хороши они по своей проч- 
ности и элегантности для посуды. | 
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Химическе способы сохранемя ‘поверхностей металловъ основаны на 
образовани предохранительной оболочки изъ самаго вещества предохраняемой 
поверхности. Часто эти способы составляютъ секреть заводовъ. При изго- 
товлени оружя любимфйшимъ является воронене. Издфмя, непремнно 
послЪ тщательной очистки, покрываются хлористой сурьмой и проеуши- 
ваются. Повторяя этотъ процесеъ, можно получить красивую и очень проч- 
ную оболочку. Это родъ искусственной ржавчины. 

При покрыти синью играетъ роль м$5дь. МЪдный купоросъ, смФшан- 
ный съ сулемой, образуетъ главную составную часть всБхъ рецептовъ. По- 
крыте ими и просушка ведутся повторно. ФОкраску зд$сь надо отнести за 
счеть цвЪтовъ тонкихъ пластинокъ, ибо цвЪта м$ди здЪеь не видно. 

Навести на предметь синь можно простымъ отпускомъ, что объяснено 
выше при „закалкЪ“. Оболочка эта мало сопротивляется дЪйств1ю ржавчины. 

Способъ ВахЁ & Во\уег состоитъ въ загрузкЪ чугунныхъ Или жел$з- 
ныхЪъ издфй въ печь, куда проводятся газы, выходяще изъ регенеративной 
печи, пока печь не нагрЪется до 800—900°, т.-е. до краснаго калезвя. 
ЗатЬмъ въ печь пускаютъ болыне воздуха, и пламя становится окислитель- 
нымъ, желЪзо покрывается слоемъ окиси; перлодъ этотъ длится 15—20 ми- 
нутъ. Слой окиси въ слЪдуюпий перодъ, когда, закрывая воздухопроводъ, 
пламя лфлаютъ возстановительнымь на 20—30 минутъ, переходитъ въ слой 
магнитной окиси, въ теченме этого перода температура печи падаетъ. да8- 
тЪмъ закрываютъ газонроводъ и открываютъ камеру, когда печь охладится 
до 2009. Полученный такимъ образомъ слой магнитной окиси можно въ 
случаЪ желан1я утолетить, повторивъ всю операцию. и | 

Устойчивость этого слоя прекрасная. Способъ этотъ довольно широко 
распространился въ Америк$. | 

Другой способъ МегНепз’а производить окислеше путемъ электричества; 
издфл1е — стальное — для желфза и чугуна способъ этотъ непригоденъ — 
кладутъ въ водяную ванну 70-—80° температурой и подвергаютъ не силь- 
ному гальваническому току, разлагающему воду, причемъ кислородъ соеди-. 
няется съ металломъ. АН. 

_ Наконецъь сюда надо отнести и способъ Сезпега. Онъ помБщаетъ 
издьмя въ реторту, нагрфваемую до 550—650°. Черезъ 20 минуть пу- 
скають кь реторту на 35 минуть паръ, который разлагается желЪзомъ и 
образуеть желаемый слой окиси. Наконецъ въ реторту присаживаютъ не- 
много нефти, посл$ чего пускаютъ паръ еще на 10 минуть. Нефть дЪЯ- 
ствуеть обуглероживанемъ такъ, что получается комбинащя окиелительнаго 
и обуглероживающаго процессовъ. 

Поверхностная закалка даетъ также хорошо сопротивляющуюся обо- 
хочку. Если подвергать чисто обдфланныя стальныя или желъзныя издЬмя, 
уложенныя въ угольный порошокъ, красному каленю съ полчаса, то поверх- 
ность издфи обогатится углеродомъ — оцементируетея, издъшя получать 
красивую сфрую окраску. Если вм$ето угольнаго порошка взять опилки, то 
они обугливаются, какъ твердымъ углеродомъ, такъ и образующимися при. 
этомъ газами, и дъйствують сильно цементирующимъ образомъ. Наружная по-. 
верхность издёмя выходить пятнистой въ зависимости отъ крупности опи- 
локь. Эти способы мало извфстны и мало распространены. Напротивъ 
обжигъ съ желтой кровяной солью есть одна изъ излюбленнзишихъ опе- 
рашй: она придаеть издъмямъ цвфтной матовый видъ и — какъ и оба 
предыдущихь способа — сообщаеть имъ большую прочность. Инструменты 
всякаго рода, при которыхъ обращается внимане и на красоту и на проч- 
ность, часто обработываются подобнымъ образомъ. я. 
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Часть слец1альная. — 
Главныя отрасли технологи металловъ. 


Изготовленля изд лла изъ листовъ. 


Листки въ древности получались пробивкой подъ молотомъ, приготовля- 
лись главнфйше изъ бол$е мягкихъ металловъ, какъ-то изъ серебра, золота, 
мЪди и олова, и служили для украшеюй и для изготовлен1я брони, щитовъ 
и т. д. вмЪето кожи. Большая прочность желфза породила мысль изгото- 
влять броню, нащивая листки его на кожу. Поэтому уже въ древности былъ 
большой спросъ на листы. „Келфзные шлемы были впервые введены въ 
употреблене римлянами. 

Собственно листы появляются лишь послф вододфйствующихъ молотовъ, 
ибо обдфлки большихъ поверхностей должны производиться скоро, иначе 
металлъ остынетъ: поэтому появленше листовъ относятъ къ перюду неза- 
долго до 1500 г. Покрыване листовъ оловомъ началось въ Гермаши въ 
ХУТ столфтм, хотя по ТВеорйтазФу его ум$ли производить уже древне 
аеиняне. 

Интересъ представляеть привилетя, выданная въ 1551 году Весаремъ 
Фердинандомъ штир!йскому землевладфльцу Напз уоп Опепа4, по которой 
онъ имфлъ право построить въ \МаЦепйеш одну или нЪеколько молотовыхъ, 
проковывать въ нихъ листовое 
желфзо, покрывать его оловомъ 
и свободно торговать имъ въ те- 
чене 20 лЪтЪ. | 

Изготовлене листовъ сильно 
развилось послЪ изобрзтевя про- 
катки. | 

Изготовлене тонкаго жел$за 

323. Ножницы для выр$завшя отверстий. изложено выше въ главЪ о про- 

_каткЪ. Нын$. громадное прим$- 

нен1е въ металлодавильномъ дфлЪ имфеть жесть. Иъ собственно жестяному 

дБлу близко примыкаеть также изготовлене печныхъ трубъ, колфнъ, раз- 

ной посуды изъ тонкаго желфза—черной жести. Вс подобныя работы про- 
изводятея на тьхъ же машинахъ, какъ и жестяныя.. | 

И здесь мы замфчаемъ постепенное выт$енеше ручной работы опытнаго 
мастера-знатока машинной работой, требующей лишь поденщиковъ. | 

Первымъ инструментомъ жестяника являются ножницы. Он% (рис. 328, 
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и 329) имфють чрезвычайно разнообразныя формы. На нихъ имЪеть вмяше 
мода и рутина. ВеЪз онЪ обладаютъ тБмъ свойствомъ, что по мЪрЪ откры- 
ваня ихъ уголъ зарфза становится все больше и больше; конецъ ихъ рз- 
жетъ подъ болфе острымъ угломъ, чЪмъ середина. Если этотъ уголъ вый- 
деть изъ опредЗленныхъ предБловъ, то разр$заемый металлъ начинаетъ 
скользить. Поэтому устроивають и таюмя ножницы, которыя имЪютъ по- 
стоянный уголъ заостреня. На рис. 330 изображены тажмя, по идеБ очень 
остроумныя ножницы. 

При такомъ устройств р$%закъ а не имфеть ручки, но опирается на 
рычагъь 6 помощью штифтика, скользящаго по бороздкЪ. эЭтотъ рычагъ вра- 


829. Ножницы: 


1 ножницы для прутьевъ, 2 тоже, 3 тоже; франц, 4 ножницы для выр$за глазковъ, 5 берлинскля ножницы, 

6 ножницы для листовъ, 7 ножницы для р%зки проволоки для изгородей, 8 бразильсмя ножницы, 9 бер- 

линск1я ножницы, туноносыя, 10 лонеюя ножницы, 11 остроносыя берлинсюя ножницы, 12 монеюмя нож- 

ницы русскаго образца. 13 угловыя ножницы, 14 закругленныя угловыя вожиицы, 15 „отеклянныя“ нож- 

ницы, 16 турецыя ножницы, 18 иснансмя ножницы, 19 угловыя ножницы. 20 англшеюмя ножницы и 
21 испансюЮя ножницы. 


щается на оси, находящейся при конц рычага с, къ которому прикрЪпленъ 
Второй р%фзакъ. Результатомъ всего этого устройства является то, что уголъ 
р$зан1я постояненъ. 

Искривлене ножницъ № 19 рис. 329 имфеть цёлью большую свободу 
при рЪзаньи жести. Въ новфйшее время пошли дальше и устроивають угло- 
выя ножницы (рис. 328), при которыхъ отр$занные куски металла совер- 
шенно не мёшаютъ работф. Ножницы Напег’а рис. 330 обладаютъ такимъ же 
Прлятнымъ свойствомъ. 

Чтобы вырфзать дыры въ листахъ, нижн рфзакъ заостряютъ (328) 
и округляють снизу такъ, чтобы ножницы было бы удобно ввести въ про- 
битую для начала р$%зашя дыру. Эти ножницы по большей части схожи 
другь съ другомъ. 


150 Ножницы. 


Чтобы р$зать съ большей силой, чЁмъ то возможно при обыкновенныхъ 
ножницахъ, устроиваютъ ножницы о двойныхъ рычагахъ, подобно ножницамъ 
закройщиковъ. Шолобныя ножницы изображены на рис. 331. Оба рыча- 
га рукоятки кончаются у шарнира а, но въ фи с имфють еще шарниры 
для ръзаковь е и Г, имВющихъ обиий шарниръ въ 9. ДЪЙйстые такихъ нож-_ 
ницъ сильнфе, но длина разрфза за 
одинъ разъ соотвфтственно меньше. 

Для большихъ разр$зовъ прим$-. 
няютЪъ рычажныя ножницы (рис. 332). _ 

Он обыкновенно прикр$плены къ 
особому чугунному столику, чтобы 
улобнфе было накладывать под НИХЪ 
листы. | 
На ряду съ ними стоятъ круговыя 
ножницы, служания для нарфзки круг- 
лыхъ ТЬлъ и составляюпая необходи- 
МУЮ принадлежность каждой жестяной 
мастерской. 

Ф р На горизонтальной призм (рис. 
_. № % ее . 333) можеть передвигаться взадъ и 
Ножницы Гюбнера. Рычажныя ножницы. впередъ ПОМОЩЬЮ зубчатой рейки 
супорть 06, назначене котораго — 
поддерживать листь въ надлежащемъ разетояни отъ ножей. Ножи круглые 
и расположены ` (см. рис. 333) подъ угломъ одинъ къ другому, чтобы обр$зки 
могли падать свободно. Ось нижняго ножа закр$илена неподвижно; верхй 
ножъ можно слегка переставлять книзу и кверху, что производится по- 
мощью винта е. РЪ$заше про- 
изводитсея вращешемъ рукоят-.о 
ки 9; лиетъ при этомъ самъ собой 
подвигается подъ ножи. 

Нодобные станки  ветрф- 
чаются самыхъ разнообразныхъ 
формъ, въ зависимости отъ ихъ 
Е | спещальности, а также и оть_ 
а и У ты а с моды и отъ рутины. ДалфБе бу- 
\® т < > дутъ раземотр$ны лишь типич- 
ные станки. 

Несмотря на то, что въ 
жестяномъ  дДЪлБ приходится 
имфть дЪло главнымъ образомъ 
съ листами, все же надо имЪть 
станки, чтобы легко обработь- 
=. вать вспомогательные матера- 
5% а - ==: лы-—проволоку, толстые листы, 

т р —— == полосовое и круглое жел$зо. По- 

БОИ ы = этому въ мастерской устанавли- 

332. Рамныя ножницы. ваютъ еще ножницы для нихъ, ча- 

ще всего въ вид$ рычажныхъ нож- 
ницъ (рис. 334) и или комаровъ (рис. 335] СЪ ручнымъ или механическимъ приводомъ. 

Для сгибанйя листовъ служитъ загибная машина (рис. 336). Она со- 
стоитъ, какъ это ясно видно (рис. 337—341) изъ прочно укр$иленной 
нижней щеки С, верхней шеки В и загибочной щеки 7), съ двумя рыча- 
гами. Если посл6днюю (рис. 337—341) постепенно подвернуть кверху, то 
вложенный между Си В листь загибается. 
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335. Нробивной нкомаръ. 
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Величину угла загиба можно м$%нять, наставляя различныя лезв1я на 
щеки (рис. 337—838). 

На рис. 339 изображено образоване круглыхъ галтелей помощью по- 
степеннаго подвиганйя вставленнаго между щеками листа. 

Поцобную машину можно приспособить и для загибашя четырехгран- 
ныхъ трубъ. Впрочемъ для этой ифли существуютъ и спещальныя машины. 

На рис. 342 и 343 изображенъ разрфзъ такой машины въ два крайнихъ 
момента работы. На первомъ мы видимъ рычагь @ въ низшемъ положении, 
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344. Загибка цилиндровъ. 


& листь еще прямымъ. Поднимантемъ рычага загибаютъ листь; затъьмъ 
опускаютъ рычагъ продвигаютъ листъ до упорки $ или $, которыя можно 
переставлять, и загибаютъ второй уголъ, потомъ тремй и т. д. 

Для загибаюя листа на цилиндръ примфняли въ прежнее время круглый 
деревянный сердцевикъ, на который и наворачивали листъ отъ руки. Оче- 
видно вполнЪ ровныя гладыя трубы могли при этомъ получиться лишь елу- 
чайно. НынЪ съ этой цфлью пользуются загибочной машиной (рис. 344): 
она состоитъ изъ трехъ валковъ, цапфы которыхъ лежать въ двухъ парал- 
лельныхъ станинахъ. Два валка параллельны и служатъ для протаскиваня 
листа. Трей валокъ расположенъ наклонно и служить для загибки. Чфмъ 
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выше онъ расположенъ, тёмъ р$зче загибка, т6мъ меньше даметръ полу- 
чаемаго цилиндра. 

Эти валки отличаются совершенно особымъ расположетемъ опоръ. 

Вокругъ верхняго 1 наворачивается листъ — поэтому нужно им$ть возмож- 
ность его вынимать, чтобы снимать съ него образовавиийся цилиндръ. Зад- 
няя Цапфа его лежитъ въ шариковомъ подшипникЪ, а подшипникъ передняго 
конца открытый, такъ что 
валокъ можно устанавли- 
вать въ нужное положенте, 
Крюкъ 6 служитъ для за- 
крытя подшипника во вре- 
мя работы. Нижн валокъ 
П долженъ имЪть н3кото- 
рую игру относительно верх- 
няго, чтобы сгибать можно 
было бы листы различной 
толщины, — передъ работой 
онъ долженъ быть съ извЗет- 
ной силой зажатъ, чтобы = 
имфть возможность прота- 345. Загибка конусовъ. 
щить листъ. Цапфы его 
(рис. 344) покоятся въ эксцентрическихъ опорахъ, съ поперечиной а. Тре- 
И валокъ Ш нужно имфть возможность переставлять по желанию кверху или 
книзу. Поэтому обЪф цапфы его лежать въ сильно эксцентрическихъ ди- 
скахъ, которые можно передвигать помощью рычага е. 

Это есть простёйшая машина, основной типъ многихъ конструкщи. Для 
загибки воронокъ прим$няется совершенно подобная же машина (рис. 345)— 
только вмЪето цилиндрическихъ валковъ поставлены коническ1е; остальное 
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346—349. Соединеше краевъ ли- 
стовъ. 350. Фальцевальная машина. 


устройство то же самое. Листы можно загибать на конусъ и между цилиндри- 
ческими валками, только различныя части листа надо подавать съ различ- 
ными скоростями. Впрочемъ то же самое приходится дзлать и при маши- 
нахъ съ коническими валками, если уголъ ихъ конусности не равенъ требуе- 
мому углу загиба. 

Соединен1е краевъ листовъ производится или запайкой (рис. 346 а) или 
фальцован1емъ (рис. 346 6 и с), посл котораго для большей илотноети 
иногла все-таки еще запаиваютъ. Всего проще сдфлать въ мЪетф соединевмя 
двухь листовъ ложбинку, которую и заполнить припоемъ, т.-е. загнуть слегка 
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352 и 363.. Фальцорка днища. 
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364 и 365. Двойной фалый 
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край одного изъ листовъ. „Вестяникъ кладеть листъ на остроугольную на- 
ковальню (рис. 348) и загибаеть край ударами деревяннаго молотка. Если 
онъ имфетъ дфло съ круглымъ листомъ, то онъ примЗняеть особую нако- 
вальню (рис. 849). Загнуть прямоугольные листки онъ можеть конечно 
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366. Машина Для фальцовки трубъ. 
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367. РЬзальный. станокъ. 368.  Прессъ СЪ кривошипной. передачей. 


также на загибочной машин$ф. Для круглыхь дистовъ устанавливаются 
ВЪ хорошихъ мастерскихь особыя фальцовочныя машины, даюция вполнЪ 
ровный загибъ. Такая машина (рис. 350) состоитъ изъ двухъ стальныхъь 
ДИСКОВЪ, насаженныхь на 2 вала: верхй лискъь можно передвигать вверхъ 
И ВНИЗЪ ПОМОЩЬЮ нажимного винта; движенше сообщается дискомъ отъ рукоятки 
помощью зубчатой передачи. Формы дисковъ изображены на рис. 851 — 358. 


156 ’ ФАЛЬЦОВКА. 


Листъ кладуть подъ слегка приподнятый верхый дискъ (рис. 351) и 
сильно нажимаютъ посл6днй.  затфмъ приводять приборъ во вращене; 
диски, дЪйствуя какъ валки, увлекають за собой листъ, который придержи- 
вается и направляется рабочимъ такъ, чтобы середина его всегда лежала 

| противъ оси дисковъ. Одновременно съ этимъ онъ 
слегка приподнимаетъ листъ, Ттакъ что сгибаетъ его 
(рис. 351 пунктиръ). Посл каждаго оборота лиетъ 


| [32 приподнимаютъ и выгибаютъ все больше и больше, 
, у пока не достигнуть требуемаго угла загиба. 

Прим$рно такъ же ведутъ работу, когда нужно 
й ^ загнуть края цилиндра. ВерхЙ дискъ приподни- 
|. маютъ, закладываютъ цилиндръ (рис. 352), нажи- 
о маютъ верхн! дискъ книзу и пускаютъ машину въ 
ходъ, медленно и постепенно поднимая цилиндуъ, 

Зи пока не достигнуть желаемаго угла загиба (р. 353). 


На такихъ же машинахъ выдавливають на краяхъ 

издЪлИ желобки, служапйе для усилен1я краевъ, а 

369. Штамповна горшка. — также для украшешя ихъ; часто въ подобные фаль- 
цы закладываютъ проволоку. 

На рис. 354 — 357 показано, какъ это дфлается. Сперва (рис. 354 и 855) 
выдавливаютъ желобокъ, затфмъ вкладываютъ проволоку, предварительно 
загнутую на машинЪ (подобной рис. 350) съ желобчатыми валками. 

Далфе зафальцовываютъ эту проволоку (рис. 356—357) помощью тЪхъ 
же дисковъ. «Щелобки дЪлаютъ иногда на днищахъ (рис. 358) для уси- 
леня ихъ. | 
[42 
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370. Изготовлене колецъ безъ шва 371. Вытяжка сосуда. 


На рис. 359 и 360 показано примфнен!е все той же машины для соеди- 
нен1я двухъ кол$нъ печной трубы—работа, которая впрочемъ въ послфднее 
время дБлается проще—на особой машинф загибаютъ въ колфно и фаль- 
цуютъ на немъ желобокъ. | | 

На рис. 361 изображены диски для выдавливан!я карнизовъ. 

Подъ именемъ собственно фальцовки разумФется соединене краевъ ли- 
стовыхъ изд помощью заворота ихъ. На рис. 346 6 и с было уже раз- 
смотрзно подобное соединен!е. 
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На рис. 362 и 363 изображено, какъ это дфлается на машинЪф, а на- 
рис. 364 и 365 — какъ изъ простого фальца дфлать двойной. 

Соединеше цилиндра по образующей его также можно очень удобно 
сдълать помощью фальцовамя. ередъ заворотомъ листа въ цилиндръ за- 
гибаютъ края листовъ — одинъ внутрь, а другой наружу и притомъ по воз- 
можности подъ острымъ угломъ, зацъпляють ихъ одинъ за другой (р. 366 а) 
и зажимаютъ (рис. 366 6). И для послБдней пЪли устроена особая машина 
(рис. 866), которая понятна безъ весякаго объяснешя. Равнымъ образомъ 
устроены машины для закрываюшя коробокъ для консервовъ, притомъ такъ, 
что не надо и запаивать ихъ. 

Нужно еще упомянуть о цфломъ классф машинъ, которыя пришлось ввести 
ВЪ жестяныя мастерсюмя, чтобы имфть возможность удовлетворить требова- 
шямъ массоваго производства издвий, — 
это прессы и спетально - металлодавиль- 
ные прессы. 

Вертикальныя Гильотинныя —’НноЖ- 
ницы были первыми предв$етниками 
прессовъ. У нихъ н3зтъ недостатка, свой- 
ственнаго рычажнымъ ножницамъ, а 
именно перем$ны угла р$ззан1я въ функ- 
ши толщины разрЪзаемаго предмета. 

На рис. 367 изображены такя нож- 
ницы для обр$зки концовъ, а на пис. 
368— для вырфзки фигурныхъ издфлий. 

Подъ именемъ „выдавливаня“ раз- 
умЪють образоване сосудовъ изъ глад- 
кихъ листовъ помощью прессованя, ко- 
торое по большей части ведется въ н$- 
сколько прлемовъ. Производство это тре- 
буетъ вязкаго, мяткаго металла и въ 
прежнее время примфнялось лишь для 
мфди, латуни, а также олова и свинца. 
Оно сильно развилось, когда научились 
приготовлять мягкое, однородное литое 
желфзо, обладающее хорошей вязкостью 
и тягучестью. На рис. 369 данъ при- 
мфръ металлодавильной работь, въ при- 
мфнени къ изготовлению глубокаго со- 372. Давильный прессъ. 
суда; такимъ образомъ приготовляють = 
„ифльнотянутыя“ гильзы для унитарныхъ патроновъ (изъ латуни) и трубки 
безъ шва. | 

Изъ этого примфра видно, что лишь дно сосуда остается неизмЪннымъ, 
а стфнки сильно вытягиваютея—-въ данномъ примЪрф съ 25 до 45 мм. 

Этотъь способъ примЪняется въ новфйшее время также къ изгото- 
вленю колецъ безь шва, напримфръ для велосипедныхь шинъ. Изъ длин- 
наго листа (рис. 370 @) выбивають кусокь 6 (рис. 370 0); утилизируются 
лишь стфнки его (рис. 370 с), дно и отогнутые края идутъ въ обрЪзки. 

Обрфзка ихъ производится, какъ показано на рис. 370 @; дальше идетъ 
раскатка и придан!е окончательной формы въ фигурныхъ р$ёзныхъ вальцахъ 
(рис. 370 е) и зафальцовыване (рис. 370 Г). 

На рис. 371 а—е изображено получеше сосудовъ для изготовленля эмальи- 
рованной посуды. | | 

Машины, служашия для выдавливан1я, устроиваются иногда для удобства, 
работы наклонными (рис. 3872), но чаще бываютъ вертикальными и иногда. 
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достигають очень большихъ размЪровъ. На рис. 3738 изображена большая 
машина для изготовлевшя посуды. 


Очевидно, что работа по выдавливаню тонкихъ листовъ должна предета- 
влять извфетныя особенности. МЛисть очень легко можетъ дать трещины 


Нужно всегда озаботиться т$мъ, чтобы края листа плотно придерживались 
Для этого служить кольцо @ (рис. 374), 


которое плотно нажимаетъ на края 
листа. 


Затмъ опускаютъ штампъ с, который тоньше д1аметра @ лишь на 


ея толщину листа и вытягиваетъ матерлалъ ниже кольца а. Вели по- 


слфднее прижато плот- 
но, то трещинъ не обра- 
зуетея. Когда штампъ 
опустился на полную 
вышину хода, его под- 
нимаютъ кверху обык- 
новенно одновременно 
Е ЕЕ м СЪ КОЛЬЦОМЪ 4. ЗА НИМЪ 
7. - й =) | рт: о 7 це _ в и’. поднимается стержень 
| Ею | ве, выталкивающий из- 
дьме, которое пере- 
дается рабочимъ на 
другой штампъ и т. д., 
а на его м$ето закла- 
а _В \\ дываетея новый листъ. 
ИВ На этомъ принципЪ 
устроены всЪ металло- 
давильные прессы. 
При выдавливан1и 
О | | и М всегда удается избф- 
№ ны т. | Е, жать трещинъ: сосу- 
= _ в | а дамъ обыкновенно при- 
_ Е - ь Щ - = > Дается окончательный 
И || = видъЪ раскатыванемъ. 
ен А ь ВА) Ш п Это производится на 
ое И аы бОЛЬШОомь токарномъ 
ее а тия ы станк$, на который 
| — устанавливается — мо- 
= дель внутренности со- 
ЕС” Ди ЕЕ ыы г НИИ суда, къ котор ОИ при- 
к — = иррите А" жимають  послфцова- 
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с помощью стального ро- 
378. лика (рис. 375). Но- 


слЪдняя работа соета- 
вляетъ особую отрасль промышленности и часто примЗняетея самостоя- 


тельно для изготовленая сосудовъ изъ листовъ. Для этого требуется имфть 
мягЕШ металлъ, свинецъ, олово, металль Бритавшя, латунь, цинкъ въ горя- 
чемъ состоянш, м$дь и даже годится очень хорошее желёзо. Модель из- 
готовляется изъ ир5икаго дерева и закрфпляется между центрами токарваго 
станка (рис. 376); къ ней и нажимаются листы помощью ролика или особыхъ 
спещальныхъ брусковъ стали, начиная со дна, причемь матераль то еда- 
вливается, то растягивается. Работа ведется здЪеь также въ н$Зеколько 
пр1емовъ, постепенно, подобно тому, какь при металлодавильномъ дфлф 
(рис. 371). Этимъ способомъ можно получать и трубки подобно рис. 369 


Больной давильный прессъ, 
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При такой работЪ (рис. 
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375. Вытяжка на тонарномъ станкъ. 


пресса. 


377) надо различать два случая: 1) когда издф- 


ме такъ расширяется, что модель изъ него вытащить легко, и 2) издъмя 


такой формы, что модель 
вытащить нельзя. Во вто- 
ромъ случаф можно вести 
работу постепенно,  такъ 
что модель,  соотвфтетвую- 
шую каждой отдфльной сту- 
пени работы, можно будеть 
выташить (рис. 378). Юще 
лучше д$лать разъемную 
модель (рис. 379). Такъ по- 
степенно вынимаютьъ части 
а, 6, с, а, е, {. | 


Работа жестяника. 


естяникъ -— это ра- 
бой, производялий выше- 
описанныя работы звъ-руч- 
ную, т.-е. почти безъ помо- 
щи машинъ. 

Собственно  жестяное 
ДЪло обнимаеть собой об- 
работку жестяныхъь и ла- 
тунныхь листовъ и тре- 
буеть обыкновенно круго- 
вой пилы, загибной маши- 
ны, фальцовочной машины 
и Нножницъ, къ которымъ 
присоединяются — вспомога- 
тельные приборы, показан- 
ные на рис. 380—384. Боль- 
шинство жестяныхь издЪл 
состоить изъ цилиндриче- 
СКИХЪ СТЗНОКЪ И ДНИИЬ, ИНО- 
гла выжелобленныхъ. Очень 


376. Металлодавильное дЪло на токарномъ станнЪ. 


важна для жестяныхъ и по большей части производится въ-ручную — пайка. 

Она разсмотрфна подробно въ общемъ введени въ спещальную техно- 
логю. ЗдЪеь главнёйше приходится имфть дфло съ мягкимъ, бБлымъ при- 
поемъ и. полудой изъ 1—2 ч. олова и 2—1 ч. свинца. СмЪеь изъ 2 Ч. 
олова и 1 ч. свинца самая легкоплавкая, но за то и самая дорогая. =. 


160 —. Плянте. 


На ряду съ жестяникомъ стоитъ мфдникъ. Ему приходится еше больше 
работать въ-ручную. Его работа — это трубы (см. „Трубы“), колфна ихъ и 
т. д. Ему приходится часто выдфлывать издзмя съ сильно неравными по- 
верхностями, и онъ образуетъ какъ бы переходъ къ мастеру-художнику. 


Те | > @ 2 | р _ Е: 


317. Вытяжка на цЪлой 
модели. 378. Выдавливае. 


379. Сложная разъемная модель. 


‚ Для соединешя своихъ издЪмй — швовъ, мфдникъ прибфгаеть не къ 
фальцован1ю, а исключительно къ спаиваню, главнымъ образомъ жесткимъ 
припоемъ. На его же обязанности лежить обыкновенно полуда: сосуды про- 
травливаютъ разбавленной сБрной кислотой, затЪмъ нагр$ваются; въ нагрф-. 
тый сосудъ вливаютъ расплавленное олово съ небольшой присадкой наша- 
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тыря и растирается по стБнкамъ —/ 


кусками пакли. Слой олова пре- 
дохраняетъ отъ образовамя въ 
посудъ, особенно въ мздной, вред- 
ныхъЪ для человЪка солей. 
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380—384. 
Инструменты слесарнаго д$ла. 


380. Шпиракъ рубчатый. 381. Наковальня 
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Приготовлен1е рф шетчатыхъ 
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И 


ТИСТОВЪ. = съ различными вкладышами. 382. Вкла- 
ЕЕ дышъ. 338. Наковальня съ вкладышемъ. 
Въ течеше ПОСЛЬДНИХЪЬ деся- == 384. Остроносая, однорогая наковальня. 


М 
< 


тильти прессоване распространи- 


лось И на толстые листы, и нынЪ изъ нихъ получаются издъмя, производив- 
пияся ранфе лишь изъ проволоки, ковкаго чугуна и даже просто изъ чу- 
гуна. Переходъ къ этому производству составляютъ дырчатые листы; по- 
слъдн1е изготовляются уже лфть 50. Дырки въ листахъ производятея подъ 
прессами и комарами. Каждая форма дырки требуетъ особаго, часто до- 
вольно дорогого штампа и матрицы, и поэтому наборъ послфднихъ стоитъ 
дорого. | 
_Нродуктами описываемаго производетва являются: дырчатые листы для 
сита, идупйе на обогатительныя фабрики, земледфльчесяя машины и т. д. 
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вместо проволочныхъ рьшетъ (рис. 386). Листы съ коническими дырами 
(рис. 387) находятъ себЪ примнене также на пивоваренныхъ заводахъ. 
Для просфиваня угля примЪняются дырчатые листы, толщиной иногда до 
15 миллим. Подобные же листы, снабженные выдавленными‘: украшен1ями 
(рис. 392—393), но безъ дырокъ, часто прим$няются вм$ето чугунныхъ плить 
для лфетницъ, половъ, какъ крышки и т. д. Наконецъь болфе тонюме листы 
съ вытЪьененными украшен1ями имфють большое распространен!е для прибо- 
ровъ центральнаго отопленя, для вентиляторовъ, садовыхъ дверей и т. д. 
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385. Пробитый листь. 386. Барабанное сито. 


Таюке листы, какъ уже упомянуто, пробиваются подъ выщеописанными 
прессами; штампы прессовъ снабжены многочисленными выступами, подъ ко- 
торые постепенно и поступаетъ обработываемый лиеть. Обыкновенно они 
располагаются въ одинъ рядъ, если только не надо выдавливать дыры въ 
шахматномъ порядкЪ (съ посл$дней цълью, иногда дзлается приспособлеше 
для возвратнаго бокового перемфщетя листа} или если не оплотятся соотвзт- 
ственнымъ увеличенемъ производительности н$еколько рядовъ штамповъ. 
На рис. 388—389 показаны ровные листы, на рис. 390—391 дыры, чере- 
дуюцияся съ вытЬененными украшенями, и на 
рис. 392—393 листы безъ дыръ, только укра- > 0 
шенные выпуклостями: эти выпуклости нужны 
для половыхъ плитъ, ибо также препят- 
ствуютъ скольженю ногъ. 

На рис. 394 показано дальнзйшее прим$- 
нене пробивки листовъ: сотка, выбитая изъ 
желЪза, напоминающая собой бумажныя сЪтки 
для украшеюмя елки. Подобныя сфтки стали 
готовиться лЪтъ 10 тому назадъ для усилевя 
бетонныхъ каркасовъ, для устройства р$ше- 
токъ кругомъ деревьевъ и т. д. Въ новзйшее 
время устроили машины, непосредственно вы- 337, мьдная плита съ коническими 
работывающия такой „пфльнор$шетчатый ме- | дырами. 
таллъ“. На рис. 395а показана часть ножа, рр 
прор$зающаго листъ. Ножъ имфетъ форму полуромба и такую толщину, что 
онъ не только разрзаеть металлъ, но и растягиваетъ разрЪзъ до ромбиче- 
ской формы. Ножи, находяцйеся въ слфдующемъ ряду, доканчиваютъ обра- 
ботку. Они сдвинуты относительно перваго на половину ширины лезвия; 
металлъ Также испытываеть такля же передвиганя то вправо, то влЪво. 

На рис. 396 данъ обпий видъ такой машины, изготовляющей то же же- 
лфзо въ 2 м. шириной. Замки предетавляютъ обратную картину. Раньше 
коробку замка выгибали изъ желфза и склепывали. Ригеля выковывались, 
а нынЪ они часто дфлаютея изъ листовъ. НынЪ же американцы при массо- 
вомъ производств ведутьизготовлене. замковъ- литьемъ изъ чугуна, какЪ 


- РИ НЕА ЫИСЕ и _ МТТ 1 ] 


390 и 391. Пробитая плита съ вдавленностями. 
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изображено на рис. 198. Въ другихъ областяхъ въ посл$днее время прессо- 
ван!е и получило большое примфненше. На рис. 397а — изображено н3- 
сколько промежуточныхъ ступеней изготовлен1я плоскогубцевъ: 6 выштамно- 


< © © 
= - 
э) © _ 5 
в 
394. ЦБльнорБ5шетчатое жел$зо. _ 895. Р5зная р5шетка. 


ванная вилка, @ остатокъ оть выбивки ея, с форма ея послЪ перваго нрес- 
совавя и 4 готовые щипцы. На рис. 398 представлены острогубцы, изго- 
товленные по тому же способу, и на рис. 399 супорть къ токарному 
станку. Очень изящно НИИ: 
изготовление  роликовъ |. _ о о 
прессованемъ — листовъ 
(400-—405). = 
На рис. 406 предста- | В! 
влены новые американ- | В 
ске шкивы, выдавленные 
ИЗЪ ТОЛСТЫХ — ЛИСТОВЪ. 
Онъ состоитъ изъ 24 ча- 
стей: оболъ состоитъ изъ 
2 половинъ съ зафальцо- 
ванными закраинами; ка- 
ждая половина состоитъ 
также изъ 2 частей; 6 
спицъ 6 состоять каждая 
изъ 2 отарессованныхъ 
половинъь и налегаютъ 
своими отогнутыми ниж- 
ними концами на ВТулку 
з шкива. Для соедине- 
н1я частей обода служатъ 
болты 7, и для — втулки 
выпрессованныя части с, 
стягиваемыя, когла шкивъ 
надЪтъ на валъ, болтами. 
Собственно втулка, пред- 
ставленная (рис. 406) от- т 
ДЪлЬно, отливается изъ 2 296. Машина для изготовлен!я цфльнорЪшетчатаго жел$за, 
половинЪ. Равнымъ обра- | 
зомъ прессуются изъ меньшаго числа частей небольшше шкивы (рис. 407) и 
рамы для коночныхъ вагоновъ (рис. 408). Такимъ же образомъ прессуютъ 
иногда и колеса; очень изящны слуховыя окна, изготовленныя по этому 
способу. | | 
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Современная фабрикашя дешевыхь часовъ и дфтокихъ часовъ вся по- 
коится на выдавливати частей ихъ изъ металла. 


— Приготовлен!е стальныхъ перьевъ. 


Еще лфтъ 50 тому назадъ стальное перо представляло собой сравни- 
тельно съ гусинымъ извзетную роскошь; въ свою очередь перо выт$еняется 
теперь пишущей машиной. Пока громадное больлтинетво перьевь _ 
дълается изъ стали и очень р$дко изъ золота или гуттаперчи. 
Но даже и въ настоящее время нахождене соотвЪтетвеннаго ма-_ 
терзала для выдЪлки перьевъ предетавляетъ изветныя затрудне- 
н!я. Почти вс перья въ евЪтВ изготовляются изъ англ Иской 
стали, ибо въ Ангии эта отрасль промышленности впервые за- 
родилась... Английская сталь до послБдняго времени шла даже въ 
Герман1ю. Гладко прокатанный листь стали толщиной около по- 
лумилхиметра разр$зается на полосы, шириной, равной прим рно двой- 407. 
НОЙ ДЛИНВ перьевъ, и обжимается. Пробивка ведется, какъ по- Штампован- | 
казано на рис. 409; при такомъ расположения дыръ получается ми- м нд 
нимальное количество обс$чекъ. Работа = ко 
ведется на винтовомъ пресс (рис. 410), 
которымъ дфйствуютъ правой рукой, & 
лЪвой подвигаютъ подъ него полосы, ска- 
тывають выбитые куски и т.д. ИмЪЮТСЯ — цв рама коночнаго вагона, штампо- 
также спещальныя машины, гдЪ все это ванная изъ листа. 
дфлается автоматически. | | 

За вырЬзкой слфдуеть выбивка фабричнаго знака. Это очень важно, 
ибо всяк, найдя себЪ перо по рукЪ, старается всегда употреблять перья 
той же марки. Для выбивки знака служить чаще всего легюй молоть 
(рис. 41 1), съ приводомъ оть ноги-— такой молотъ для работы удобн$е 
пресса, ибо наковальня его всегда ны ЗатВмъ слфдуеть пробивка 
(рис. 414), а затБмъ про- 
рфзка боковыхъ щелей, 
что опять-таки дёлается 
на винтовомъ прессф. 

_ Чтобы придать перу. 
свойственную ему полу- 
цилиндрическую форму, 
съ различными отетупле- 
шями отъ нея, прим$- 
няютъ штампы. Но при 
этомъ напряженя, разви-_ 
ваемыя въ пер, были бы 
настолько велики, что пе- 
ро треснуло бы: — необхо- 
димо его предварительно 
отжечь. Для этого перья. 
по неко ЛЬКО СОТЪ ШТУКЪ | 409. Пробитый листъ на перья. 
засыпаютЪъ въ ящики изъ 
желззныхь листовъ и нагрваются въ печи, откуда они вынимаютея при 
красномъ калеши. По охлажден1и перо выгибаютъ подъь штампомъ. Тутъ 
же производится выбивка фабричной марки, если перо настолько жестко, что 
не допускало этого раньше. Затфмъ перья снова поступаютъ въ печь — на 
этоть разъ въ чугунныхь ящикахь (рис. 416) и въ большихь количествахъ 
заразъ и посл нагрфва закаливаются въ сур$иномъ маслЪ. Закаль этоть 
слишкомъ великъ. Поэтому перья вновь нагрёваютъ до нБеколько низшей 
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410. Выбивка заготовокъ на перья. 
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411. Выбивка клейма фирмы. 


температуры, о которой точно судятъ по ихъ цвфту, и отпуекаютъ. ДалЪе 
перья поступаютъ въ очистной барабанъ, гл$ они вращаются н3»еколько вре- 


мени съ пескомъ и красной окисью жел$за, 


Отнускв 


ИПробивка щелей 
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212. Изготовлеше стального пера. 


производится или путемъ отжига или помо 


щью лакированя. 


пока не станутъ совсфмъ чи- 
стыми. Затфмъ сл$дуетъ шли-. 
фовка ихъ концовъ, очень де- 
ликатная работа (рис. 415): отъ 
тщательности ея зависить вся 
добротность  перъевъ. 

датфмъ производится рас- 
щеплене пера. По мелочной 
точности, которая требуется отъ 
этой работы, она напоминаетъ 
прод$лку отверстй у иголокъ. 
Для производства ея служить 
ручной прессъ, снабженный тон- 
кими рЪзаками, между которы- 
ми и вставляется перо. 

Часто перьямъ придаютъь 
еще искусственную окраску. это 
Онъ ведетея 


на открытомъ огн$ -— при незначительныхъ количествахъ въ ящикахъь изъ 
листовъ, при значительныхь въ барабанахъ, причемъ поджидаютъ появле- 
ня желаемаго цв$та --- желтаго или голубого. 

Въ кони концовъ перья тщательно пересматриваютъ и отсортировываютъ. 
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413. Прокатка стального листа. 
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414. Пробивка пера. 415. Шлифовка перьевъ. 
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Проволочныя издв ля. 


Первыя проволочныя издЪмя появились одновременно съ проволокой. 
ЛЪйствительно, первые куски проволоки, приготовлявииеся разрЪзатемъ отъ 
руки листовъ, предназначались уже. для какихъ-либо издълй. Уже книга 


| 


"| И || И т | И НН || — 
В } а : | НЫ м 
р и . И. 


НЕ! ИИ м 
И и. 


И 
НИ 


р 
ЕН "178. 
ар: ` 
ВНЕ 1; ;1 | 


.-*>. 


й 


ЕЕ 
фи = 
А 


416. аи перьевъ передъ закалной. 
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Бъетя упоминаеть о при- 


_ готовлени золотой и сере- 
‚ бряной проволоки въ Ц$- 


ляхъ украшенля. Проволо- 


— || ка неблагородныхъ метал- 


ловъ шла на изготовлене 
панцырей ит. д. Вакъ одно 
изъ самыхъ древнихъ про- 
ВОлОЧНЫхЪ ИЗДЪШИ можно 


\ |! разсматривать именно пан- 


цырь, состояний изъ мно- 


И жества колецъ, закр$илен- 
ныхъ одно за другое. По 


мфр$ развитмя искусства 
приготовленмя проволоки. 


расширялась и область при- 
 мзнешя проволочныхъь из- 


ДЪИй — съ древнёйшихъ 
временъ сохранились укра- 
шеня, сдфланныя изъ про- 
ВОЛОКИ. 

Устойчивость Покры- 
той оловомъ 1 проволоки 
и постепенное развите ме- 
таллурги желЪза мало-по- 
малу повели’ къ расцвЪту 
производства желззо-про- 
волочныхъ издъмй. 

Работы по изготовле- 
ню ихъ можно раздЪлить 


на 2 класса — тканье изъ проволоки и вязанье изъ нея. 

о  Проволочно-ткацкое дфло по премамъ стоить очень близко къ обыкно- 
венному ткацкому дфлу. Основа натягивается изъ продольныхъ проволокъ, 
по которымъ въ поперечномъ направлении снуетъ челнокъ. Для проводки 


417. Клепаный Панцырь. 


418. РазрЪзЪ. . 


И 


419. Видъ. 


418 и 419. Шпульки для проволоки. 


утка служать длинныя шпульки рис. 418—-419, съ которыхъ И сматывается 
проволока. Работа даже еще и въ наше время часто ведется въ-ручную. 
При толетыхъ рЪшеткахъ, какъ основа, кладется рядъ полосъ, которыя и. 


переплетаютъ отъ руки. 


1 Изготовлеше такой проволоки было извЪстно уже аеинянамъ, | 
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170 Проволочныя сьтки. 


Появивиеся въ посл днее время механичесве проволочно-ткацее станки. 
(рис. 420) устроиваются обыкновенно съ особыми салазками для круглыхь. 
ппулекъ. Шо ие рисунку легко она себЪ, какъ идеть. 
работа. —. 
Толетую проволоку ткать не удается. Поэтому ее предварительно со- 
вершенно опредфленнымъ образомъ изгибають (рис. 421) и затвмъ протяги-. 
ваютъ черезъ эти изгибы проволоку. При очень толстой проволок нельзя“ 
сдълать и этого. Туть проиэводять не сгибан!е ея, а выбивку подъ прес-. 
сомъ (рис. 422). ПослБдйЙ бываетъ снабженъ особымъ приспособлешемъ.: 
автоматически равном$рно подающимъ проволоку подъ штампъ пресса. Отъ. 
произведенныхъ выгибовъ зависитъ и родъь ‘полученной сЪти. Полоса можеть. 
быть получена совершенно гладкой съ одной лицевой стороны (рис. Е 


М 
ПРИ И И 


‚ 422. Продавливан!е проволоки. 


423—425. Проволочная р шетка. 426. Волнистая р5шетка. 


или подобно изображенной на рис. 426. Подготовленныя выгибанемъ по- 
лосы переплетаются уже отъ руки. На рис. 4264—4 изображены различныя 
красивыя р$5шетки. Хотя по виду он и напоминаютъ тканье, но произ- 
водство ихъ ведется отъ руки собиратемъ выгнутыхъ полосъ. 

Плетен1е — вязан!е проволочныхь излфЙ —- можетъ, какь и тканье ихъ, 
производиться въ-ручную или на машинахъ. 

Изъ продуктовъ ручныхъ работъ различаютъ работу съ треугольными 
ячейками оть работы съ четырехугольными. Оба сорта проше всего слЪ- 
лать отъ руки. Инструментомъ служать (рис. 427) какая-либо про- 
стая деревяжка и Н$Беколько кусковъ возможно мягкой проволоки. На 
рис. 428 изображено плетене о четырехугольныхъ ячейкахъ — однЪ про-. 
_волоки идуть перпендикулярно къ другимъ, что легко видЪть по рисунку. 
Работа при мало-мальски толетыхъ проволокахъ Прре большой затраты 
силы и вЪрнаго глаза. 

Легче получить равномфрную сфтку при ячейкахьо шестиугольныхь 
(рис. 429—431). Для такого плетеня изобр$тены и соотвфтственные станки. 
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Сфть эту можно заплетать и согласно рис. 429 и 431. Но таюжя сЪти на 
самомъ лфлЪ сильно отличаются одна отъ другой. 


\ 


427. Треугольное плетенье. 428. Четырехугольное плетенье. 


При плетени, какъ на рис. 429, вЪ мфетЪ соелиненя одна проволока 
вполн огибаетъ другую, такъ что необходимо вполнБ перевить ихъ прежде, 
чмъ перейти къ сл$Здующей клВтТЕЗ. Напротивъ того проволоки сзти, какъ 
на рис. 4381, лишь налегаютъ одна на 
другую. Эта сеть можеть въ любом | 
мфстф расплестись, чего не можетъ 130 ххх > 
случиться въ первомъ случа. Внро- ФФФх Ре 
чемъ въ продажу поступають СЪти, $ 
уже оцинкованныя — цинкъ служить ФФ $ 
_какъ бы припоемъ. Проволочныя ххх > 
сфтки чрезвычайно распространены. ххх > 
Приготовлен!е ихъ особенно развито Л хх > 
въ Англи и Германи. Очень боль- ФФ=ФОоФ 

шими количествами идутъ сЪтки ВЪ 


Австразмю для огражденя полей отъ 
кроликовъ. Очень изящно и дешево 429—431. Шестиугольныя ячейки. 


<> = 


Цилинд- 

рически 
спираль- СЪ 
432. Плоскоспиральное плетенье. ное пле- 435. Навивки спи- я 
тенье, ралей. Е 


ую ю<сеААЕ 


Машинное плетен!е сфтокь изъ спирально завернутой проволоки. Плосвмя 
сВтки (рис. 432) готовятся очень просто. Проволока, часто уже’ цинкованная, 
идущая съ одной шпульки, навиваетсея на плоск болванчикъ @ (рис. 433). 


1-52. ПРОВОЛОЧНЫЯ СЪТКИ. 


такъ, что. въ. с$чени получаеть форму .плоскаго овала (рис, 435), и. въ 
такомъ видз движется поступательно. с: о ве чорна © 

СлЪдующая спираль илетъ по тому же пути, но при этомъ вполиз точно. 
завивается за предыдущую. Чтобы быть увфреннымъ въ точности образо- 
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436--441. Проволочныя издфл. 


436 сито, 437 мережа, 438 корзинка для яицъ, 439 ножной матъ, 440 предохранен!е дерева, 
Е 441 предохранительныя очки. | | 


ван1я спирали, передъ болванкой а устроена направляющая стальная трубка. 6 
съ стальными нарЪзками, смачиваемыми мыльной водой. о `. 
Когда проволочныя спирали достигаютъ длины, равной ширинф плетеной | 
сВти, концы ихъ обрфзаютъ и загибаютъ, чтобы закрфпить ихъ. Такую 
сътку можно очень удоб- 
но собирать и склады- 
вать-—она прлобр$таетъ 
свой настояшй видЪ 
лишь, когда она раски- 
нута. и 
Плетенье изъ ци- 
линдрическихъ ипрово- 
‚лочныхъ спирадей при- 
мъняется при филь- 
трахъ, при матрацахъ 
и тюфякахъ (рис. 434). 
ЗДЪсь ее натягиваютъо 
442. Закр5плеше пробки проволокой. на рамки или навивають 
У одинъ рядъ спиралей 
нормально къ другому; получается чрезвычайно устойчивая и удобная по- 
верхность. — ео о ра о 
. Ва слБдующихъ рисункахъ изображены кое-каыя проволочныя издъшя: 
сита. (486), мережи для рыбъ (437), корзинки для яицъ (438), половики 
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Рабошй залъ проволочно-ткацкой фабрики ‚ Зспи! 4 въ Меденайи ет. 


174 Колючая ПРОВОЛОКА. 


о би для ен (440), предохранительныя очки (441) и колпачки 
орживаня на мъеть нробокъ (442). Иногла изъ поовс | = 
ремни (444 и 445). ке (42) | а 
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444 п 445. Проволочные ремни. 


ыы к связи съ вышеописаннымь производствомъ находится приготов леше. 
ты В колючей проволоки. Колючая проволока — продуктъ поелёдняго 
десятильмя — идеть въ большихъ количествахъ на изготовлеше изгородей 


446—454. Нолючая проволока. 


АНН тек а ясенъ изъ рис. 446—454. Обыкновенно уже оЦинНко- 
направляется и, р на шпульку, расположенную гдЪ-либо справа; она, 
ыыы ИЛЬЗЫ @, лежащей на цапфахъ и могущей враптаться. 

ру Штульви сматывается проволока, ‘служалщая для образованя соб- 
оТвоННо колючекъ, толщиной обыкновенно такая же, какъ и основная про- 
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волока; она подводится къ 6 и обрзывается подъ острымъ угломъ. ЗатЪмъ 
она переходить черезъ основную проволоку подъ выетупомъ с тильзы а. 
Нели послЗднюю вращать по стр$лЕБ (рис. 447), то проволока обовьетея 
нфеколько разъ кругомъ основной. 

При достижении положешя, указаннаго на рис. 450, прекращаютъ вра- 
щен1е гильзы и навиваше и обр$заютъ очень остро конецъ навивки. ПослЪ 
этого основной проволокЪ сообщается поступательное движене; пока она не 
достигаетъ машины, гдф и переплетается (рис. 452) съ параллельно ей иду- 
щей, до сихъ поръ не упомянутой проволокой Я (рис. 448). г 

На рис. 453 показана гильза въ родь вышеописанной, но снабженная 
двумя выступами и соотв$тетвепно съ этимъ съ двойнымъ подводомъ про- 
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455. Рабошй залъ механическаго завода Мате йе & Со. въ ДюссельдорфЪ. 


волоки — сверху и снизу. Эдфеь получаются уже 4 острая (рис. 454). Если 
видную проволоку а провести также черезъ ту же гильзу или черезъ па- 
раллельную ей, то навивка проволоки произойдеть черезъ обЪ основныя 
проволоки, и получится еще боле прочное ихъ соединен. Можно навить 
одну проволоку (рие. 452) или двЪ (рис. 453), и получатся или но 2 острия 
или по 4. Наконець можно просто обвить проволокой обф основы заразъ 
такъ, что она не будетъь проходить въ пространство между ними. ЗдЪеь 
также можно навивать одну или двЪ проволоки (рис. 454). | 

На рис. 443 изображена внутренность механической ткацкой фабрики 
К. 5. Зе въ Медейалт$ ет’, а на рис. 455 — видь завода Ма|- 
шее & С? вь 0йззе!4отРЪ, занимающагося изготовленшемъ спешально етан- 
ковъ для проволочныхъ издфлЕй. 

На Урал проволочныя издфмя готовятся на оном завод. 

Всякое проволочное издфме въ надлежащей рамЕБ можеть служить 
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извЪстнымъ украшевемъ. ЁВрасивы вообще и р5шетки (рис; 423—425) и 
плетенья (рис. 432), соотвфтетвеннымъ исполнен1емъ которыхъ можно еще 
сильнфе увеличить ихъ изящество. Въ настоящее время съ этой ифлью 
проволокё и прутьямь придають особыя формы. Это производится ВиДААИК» 
вемъ ие тому, Какъь при выдВлкБ головныхъ шпилекъ. 


Производство булавокъ и иголокъ. 


| Полезность вещи не зависить оть одной ея рыночной Ы Иголка 
представляеть большую полезность, а стоимость ея минимальна. Въ гду- 
‘бокой древности для сшиватя кожъ примфнялись шипы деревъевъ, рыбьи 
кости и т. д. Остатки этого еще и теперь можно ветр$Фтить кое-гдВ у ди- 
кихъ народовъ. Культурные народы уже издавна знакомы съ иглой; объ 
этомъ свидтельствуетъ, какъ извфстный евангельсюый текстъ — „легче вер- 
блюду пройти сквозь игольное ушко“, такъ и то, что роскошныя платья 
древнихъ не могли бы быть исполнены безъ этого маленькаго, но необхо- 
димаго инструмента. Отъ древности изв$стно не только обыкновенное платье, 
но и вышивки. о ОХ 

Долгое время иголки представляли собой заостренныя шпильки, съ за-. 
гнутымъ въ видЪ ушка концомъ. Но уже въ остаткахъ этрусской, кельтской, . 
греческой и римской культуръ мы находимъ иголки и булавки, которыя по - 
своему изяществу и цзлесообразности стоятъ наравнз съ лучшими совре- о 
менными издБмями этого рода. ПримЪфромъ этого рода могутъ служить такъ . 
называемыя „англ свя булавки“, которых предотавляютъ собой не что иное, 
какъ древвя Ирае. ь 

Когда около начала 14-го столфя было изобрьтено волочене прово- ‚ 
Локи, то работа по изготовлено булавокъ сильно уиростилаеь. Расцвфла 
родина иголочнаго и булавочнаго дзла — Нюрнбергъ; здёеь уже въ. 
1370 г. существовали иголочные мастера. Ушко иголки дфлалось загиба- _ 
немъ конца ея. Ло середины 16-го столЪя иголки. производились глав- 
нымЪъ образомъ въ Германи и Испаши. Въ 1545 г. въ Лондон славился | 
негръ, выдзлывавиий прекрасныя иголки, но онъ умеръ, не открывъ никому - 
секрета ихъ производства. Скоро посл его смерти искусство дЗлать иголки 
было привезено изъ` Германи. Англичане первые завели массовое произ- 
водетво иголокь (съ 1650 г.), выработали станки для этого и долгое время 
удерживали за собой господство надъ рынкомъ. Но теперь и здВеь, какъ и 
почти всюду, господство англАЙской промышленности миновало. 

По производительности иголокъ Гермая нынЪ занимаетъ первое м$сто. 
Въ одномъ ИзерлонЪз приготовляется каждый лень на 13 фабрикахъ до 
12 000 000 иголокъ. Столько же приготовляетея въ Ахен, АльтенЪ, Шва- 
бах и Ихтерсхаузен$. Общая производительность Ангми, Америки, Бель, 
Франщи, Росаи и Авестро-Венгри еле равняется германской. 

Въ иголочномъ производетвь принципъ раздзлеюя труда доведенъ до 
его крайнихъ пред$ловъ. Каждый рабоч исполняеть постоянно какую-либо 
все одну и ту же несложную работу и поэтому привыкаетъ дфлать ее не- 
обыкновенно быстро и аккуратно: этимъ только и объясняется низкая цфна 
иголокъ, несмотря на то, что каждая изъ нихъ проходить черезъ 80— 
84 руки. 

Матер!аломь для иголокь служить стальная или жел$зная проволока. 
Выборъ ея — вопросъ чисто коммерческй. Иголки изъ стальной проволоки 
пънятея дороже сдфланныхъ изъ желЪзной проволоки, несмотря на то, что 
послЬдн1я, какь мы это увидимъ, въ сущности также стальныя. А такъ 
какъ понят!е „сталь“ очень растяжимо, то „желфзныя“ иголки. могуть быть 
лучше „стальныхъ“. Все зависитъ оть фирмы. 


* 


ПРОИЗВОДСТВО ИГОЛОКЪ, те 


_ Проволока : получается съ завода ВЪ вид бунтовъ. "'Перво-на-перво ‘ее 


. ` 


надо выпрямить и разрфзать на куски. Это и нын$ длается самыми при 
митивными епособами. или 6 роликовъ прикр8пляютея 


*з. - -.. .. & 


на лоску, и между ними протягивается проволока (рис. 


ЕР РК 


56). При этомъ проволока, ‘во избфжане деформаши, 


сильно натягивается. о . | 
ЗатБмъ рабоч береть. 
въ руки пучокъ про- 
волокъ, миллиметровъ. 
20 толщиной, и ‘отрф- 
аетъ проволоку по де- 
евянной м5рЕЪ помо- 
шью ножницъ. Нож- НУР 
ницы (рис. 457) уста-_ о 


457. ОбрЪзка въ-ручную. 


навливаются вертикально; рабоч й при разр$зывави нажимаеть на нихъ ко- 
льномъ. При болфе толстой проволок и при требовави большей точности 


ра 


рфзки, на-мЪфето ручной работы стано- = | 
вится ‘машинная. Эд$еь каждую про- 
олоку обрфзаютъ отдфльно. Изъ бунта, 
она нропускается черезъ правило (рис. 
458). Иногда ролики располагаются въ 
2 плоскости —- вертикальной и горизон- 
тальной, очевидно проволока выходить 
ТУТЪ ровн$е. | — 458. Выпрямлене роликами. | 
_‹На рис. 459 изображена машина — 

ля обрфзки проволоки. Проволока протягивается помошью щинцовъ @, 
получающихь поперемённо возвратно - поступательное движее отЪ ври- 
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в 459. ОбрЬзная машина съ выпрямителями. | | 


. .. 


вошипа: щипцы подвигаются впередъ, захватываютъ проволоку, протяги- 
вають ее ло назначеннаго м$ста и отпускають.. Въ этоть моментъ прово- 
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лока обр$зается ножницами, приводимыми въ движен!е рычагомъ й отЪ 
эксцентрика; отрфзанные куски падають ВЪ ящикъ. | - 


Передый видъ. Боковой видъ. 


ЕС 


460. `Роликъ. _ 461. Роликовая вилка. 


При протяжкЪ проволока становится твердой, и ее нужно отпустить. 
Поэтому приходится накаливать ее и зат$мъ снова выправлять. Кусочки. 
проволоки наклады- 
ваютъ въ 2 жел зныхъ 
кольца (рис. 460) и кла- 
дуть въ печь. Вакъ толь- 
ко они нагр$ютея до 
краснаго калевщя, ихъ 
вынимають И катаютъ 
помощью особаго ин- 
струмента; — послфдай 
представляетъ собой 
(рис. 461) три хорошо 
отдланныхъЪ, гладкихъ, 
слегка согнутыхъ, оо- 
единенныхъ по концамъ 
жел$зныхъ полосы, снаб- 
женныхъ двумя рукоят- 
ками. Этотъ „катокъ“ 
прижимаетея къ прово- 
локамъ, вынутымЪ изъ 
печи, и катаетъ ихъ (рис. 
462) по какой-либо глад- 
кой плитф. При этомъ 
Куски проволоки такъ 
обкатываются одна о 
другую, что съ нихъ сл$- 
__ ВИ  заетъ вся окалина, и он% 

289. бб ие. | становятся вполнВ пря- 

| мыми. = 
Длина кусковъ проволоки соотв$тствуеть двойной длинф иголокъ — изъ 
одного куска дЪлаютъ двф иголки. Концы дають острая иголокъ, а сере- 
дина — ушки. ДалЪфе слфдуетъ заточка остря; ра- 
=) боч1Й захватываетъ между пальцами возможно ббль- 
7 шее число иголокъ, т.-е. рядъ ихъ шириной 30—35 
и мм., прикладываеть къ точильному камню (рис. 
29 № 463) и перекатываеть ихъ слегка между пальца- 
гл. <. ми, пока он не наточатся. Эта работа на боль- 
шихъ заводахъ производится также. машиннымъ 
путемъ уже лБть 30. Машина для этого изобр$- 
тена англичаниномъ Вапкз’омъ. Она состоить (рис. 
464—467) изъ двухъ частей: питателя и тозила. 
463. Заточка иглъ. Первый состоитъ изъ обтянутаго кожей шкива а ипол- 
дона, отетоящаго отъ него лишь на разстояве, равное 
толщинЪ иглы. Поэтому шкивъ захватываеть иголки справа и равномфрно 
подаеть ихъ налЪво. Точило © (рис. 467) нЪсколько странной формы — 
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оно очень широко и съ выемкой посередин$, соотв$тственно круговому ходу 
иголокъ. Питатель и точило нужно расположить другъ относительно друга 
такимъ образомъ, чтобы иголки оставляли точило почти по касательной 
(рис. 466), а поступали на него, какъ показано на рис. 465, такъ, чтобы 
заострене производилось сперва болЪе рфзко, а затфмъ выправлялось по- 


| 468 и 4693. 
464—467. Заточка концовъ иглъ. Шлифовка и части иглъ. 


степенно. Эта задача, кажущаяся сложной, ани ‘весьма ‘просто: 
точило располагается подъ н$которымъ угломъ къ питателю (рис. 467) и 
притомъ на такой высот, что иголка съ края его переходить постепенно 
по выемкЪ такъ, что заострене ея совершается вполн$ постепенно. | 

При этомъ иголки сильно нагрзваются, тоный порошокъ металла, отдЪ- 
дяюпийся отъ нихъ, накаливается даже до-красна, — ИЗЪ -ПОДЪ точила ле- 
титъ масса искръ. Зр%- 
лище красивое, но нуж- 
но озаботиться о томъ, 
чтобы металлическая 
пыль быстро твлека- 
лась — эксгаусторами, 
иначе страдаетъ здо- 
ровье рабочихъ. 

Пробивка ушекъ 
иголокъ производится 
штамповкой, но необ- 
ходима еще одна пред- 
варительная — опера- 
ця. Ушко иглы долж- 
но имЪть очень глал- 
мя края, иначе будетъ 
трудно вдФЪть нитку. 
Поэтому тБ м$ета, тдЪ ли и 
ОУДУТЬ пробиваться 470. Видъ рабочей части машины для шлифовки иглъ. 
ушки, предварительно 
шлифуютъ. Лля этого существуютъ особыя машины (рис. 468 и 469). По- 
дача производится двумя медленно вращающимися шкивами т—, подаю- 
щими иголки справа налфво черезъ узкую щель между ними и особымъ Т$- 
ломъ 0, въ собираюнй ящикъ р. Во время этого пути середины. иголокъ 
прижимаются къ о быстро вращающимся, покрытымъ шлифнымъ порошкомъ 
ремнемъ, находящимся на третьемъ шкив$, между т и п, и отшлифовываются. 
На рис. 470 ясно видно тБло о, а на.рис. 471 изображена. и. вся машина. 

12* 
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`Продфлка ушковъ заключаеть. въ себ дв$ операши-— штамповку. и про- 
ыы Для штамповки служать стальныя матрицы. (рис. 472 и. 473), обелу- 
живающия обыкновенно по. ДВЪ иглы заразь: туть нужно Только силющить 
концы ИГОЛОКЪ. `ПАгамиовка ия подъ ручнымъ прессомъ (рис. 474) 
О АЙ и’ ^^ о ДЯЯ малыхь`ияи подъ при- 
& | воднымъь молотомъ (рис. 
475) для большихъ иго- 
локь. Въ прежнее время 
пользовалиеь съ этой цф- 
ЛЬЮ ХВосТОвыЫМЪ МОлОтТоМЪ 
(рис. 476). Совершенно. 
аналогично штамповкъ 
производится — пробивка. 
Матрицы имфютъ тоть же 
виИДЪ, Только — снабжены 
верхняя двумя тонкими 
пунсонами, а нижняя со- 
отв$тетвенными углубле- 
шями.. Обыкновенно про- 
‘бивка ведется ‘подъ руч- 
нымъ прессомъ. 

- До конца 60-хъ го- 
довъ изготовлене ушковъ 
иголокъ велось повсемФет- 
но вышеописаннымъ спо- 
собомъ и даже еще нын% 
>  ПослВдшй не сове$мъ еще 
вывелся изъ употребленля. 
Ка1зег въ Изерлон$ пер- 
вый ввелъ автоматическя 
машины Для пробивки И 

471. Машина для шлифовки иглъ. штамповки игГолЪ. 

Фридрихъ- Кайзеръ 

родился 24-го тюля 1831 г. въ ИИзерлон® и поступилъ въ молодыхъ годахъ. 
ученикомъ въ слесарню въ ДортмундЪ. эдЪфеь усиленная работа породила 
зачатки той бользни, которая современемъ свела его въ могилу и омрачила 
послдн!е годы его жизни. Техническое обучен!е онъ получилъ на пер- 
чаточной ‘фабрикз дбекинда, гдЪ онъ занимался при изготовлени станковъ. 
Е Съ 1861 г. онъ открылъ собетвен- 
НЕЕ "ЕР 7 _ ИЖ ть ную фабрику въ Изерлон$, а съ 
#7 


И > , а „АаенныЕиыеыый 1864 т. занялся производотвомъ 
| ь, И ИР швейныхъ иголокъ. Въ 1867 г. 
онъ построилъ первую штамповоч- 


ий ПИТ еще пак. НУЮ Машину (рис. 477), составив- 
—=—= шую эпоху въ игольномъ дДЪлф. 
Е Въ восьмидесятыхъ годахъ про- 

472 и 473. Штамповка иглъ. шлаго стол'я онъ ввелъ Въ уно- 


| _. тТреблеюме пробивную машину; по- 

ий. машины ‘фабрика. его поставляеть нынф повсемЪетно. Вайзеръ. 
и: 18-го мая 1897 гола. о в: 
_`Штамповочная машина (рис. 478) | НЫ изъ питающаго валка @ 

съ воронкой 6. Поверхность валка бороздчатая такъ, что куски проволоки 
падаютъ изъ воронки по одному; строго равном$рно. Вилка с, при помощи 
не показаннаго На рисунк% выправляющаго ползунка, подносить проволоку къ 
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бойку Я всегда такъ, что противъ штампа находится вполнз ‘опредЪленное 
мфсто ея.  Ударъ штампомъ е призводитея спускомъ сильной . пружины, 
натягиваемой дисковымъ кулачкомъ. Ёрючокъ / выбрасываеть черновую 
иглу въ ниже лежалий ящикъ. На рис. 479 показанъ общий видъ, а рис. 
480 и 481 детали пробивной машины Кайзера. Подача совершается помощью 
двухъ параллельныхъ безконечныхъ винтовъ, захватывающихъ иглы въ @ и 
передвигающихъ ихъ слфва направо. Въ моментъ схода иглы съ’ винта она 


474. Машина для пробивки иглъ въ-ручную. 475. Приводный молотъ. 


ленное м$сто пунсона. Этотъ рычажокъ приводится въ движене рычагомъ, 
вращающимея около точки. а. Чтобы при обратномъ ход рычажокъ а не 
захватывалъ съ собой иголокъ, онъ каждый разъ слегка приподнимается 
помощью рычага ][, сидящимъ на той же оси, и зубчатки 9, дфлающей 
одновременно извфетный поворотъ. Чтобы иголки при ходЪ по вин- 
тамъ не могли сдвинуться подъ ними, между винтами находится острая 
полоса (рис. 482), которая захватываетъ между головками иголокъ и 
такимъ образомъ направляетъ ихъ. Для полной 
точности направлен1я хода полоса расположена — | 

нЪеколько косо (на величину зазора между вы- | 

ступами головокъ). Каждому подан!ю куска про- в Е 

волоки соотвфтствуетъ ударъ пунсона и продви- = 

ган1е пробитой черновой иголки къ скату въ 

ящикъ. Гуть получаются иголки по двЪ въ од- 

номъ кускф, скр$нленныя другъ съ другомъ око- 

нечностями ушковъ. Черезъ эти ушки дзти про- 

дЪваютъ тонюя проволочки (рис. 483), затЗмъ ИН. НИЗНННИ 
иголки зажимаютъ въ особыхъ шипцахъ (рис. 

484), разламываютъ и отдфлывають на точилф. 

Полученныя иголки имфють уже надлежащую форму, но не имФютъ 
еще надлежащей твердости. Если он$ сд$ланы изъ ‘стальной проволоки, 
то остается закалить ихъ. Если же онЪ изъ желфзной проволоки, то- 
нужно еще сперва превратить ихъ въ сталь — цементировать ихъ. Иголки, 


62. 
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переложенныя тонкимъ угольнымь порошкомъ, часто съ примЪеью дре- 
весныхь опилокъ, большими партиями укладываются въ желЁзные ящики, 


всовываются въ печь и 
оставляются тамъ часовъ 
на 12. МелЪзо иголокъ 
обуглероживается и пе- 
реходитъ въ сталь. При 
цементировани, укладкЗ, 
выниман1и иголокъ и т. 
д. легко согнуть, покри- 
ВИТЬ ИХЪ; ПОЭТОМУ надо 
еще разъ выправить ихъ. 
Это дзлается тЁмъ же 
способомъ, какъ и вы- 
правка передъ заостре- 
немъ. Впрочемъ, здЪеь 
чаще берется лишь одно 
кольцо (рис. 485), и ка- 
токъ дзлаетея съ одной 
выемкой, куда оно и вхо- 
ДИТЪ. 

_ За правкой слЗдуетъь 
закалка. Иголки скла- 
дываются на листы съ за- 
гнутыми краями, нагрз- 
ваются до-красна и по- 
гружаются въ холодную 
воду. ОнЪ получаются 
хрупкими, и ихь надо 
еще отпустить. 

Отпускъ производит- 
ся въ 0собомъ барабан 


477. Первая штамповочная машина со своимъ изобрфтателемъ. (рис. 486), который вра- 


щаютъ надъ пламенемъ 


минутъ 10. Туть иголки пробр$тають нужную имъ степень прочности, и 


ихъ остается только вычистить. 


478. Схема современной штампо- 
вочной машины. 


Очевидно, что теперь немыслимо чистить 
каждую изъ нихъ отдЪльно, что дфлалось 
прежде; сперва нужно будетъ расположить. 
ихъ извЪстнымъ образомъ. 

Иголки ссыпають въ плосюмй ящикъ (рис. 
487), дно котораго онф прикрываютъ лишь 
отчасти; особымъ движеншемъ руки опытный 
рабой такъ ветряхиваеть ящикъ, сообщая 
ему одновременно н$Ъеколько движешй, что 
иголки располагаются правильными рядами. 
Затёмъ иголки осторожно вынимаются пуч- 
ками и кладутся на полотно слоемъ, толщиной” 
равнымъ длинЪ иголки, рис. 488; затфмъ по- 
лотно свертываютъ такъ, что въ общемъ 


‘иголка предетавляеть собой цилиндръ 10 ст. 


дламетромъ и 35—40 см. длиной. Между игох- 
ками насыпаютъ мелкаго песку и тонкаго 


трепла. ЦЪль послфдняго — отполировать поверхность иголокъ. Полотно 
свертываютгь и завертывають во второе полотно (корсетъ), снабженное же- 
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лЪзными полками по образующимъ цилиндра. Закрывъ пакетъ, прокалы- 
ваютъ въ немъ дыру и наливаютъ въ него черезъ воронку (рис. 490) керо- 
синъ, Который раство- 
ряетъ жиры, могипе уцз- 
лЪть посл закалки. эа- 
тьмъ пакеты заразъ въ 
большомъ числф попа- 
даютъ на ролльганги, по 
которымъ и двигаются н$- 
которое время то взадъ, 
то впередъ. Пакеты при- 
жимаютея къ столу по- 
мощью грузовъ или ци- 
линдрическихъ пружинъ. 
На роликовыхъ столахъ 
рис. 489 пакеты съ игод- 
ками лежать иногда по не- 
дЪлЪ и здЪеь-то послф дея 
и получаютъ первую поли- 
туру. Вторую политуру 
иголки получаютъ во вра- 
щающихся минутъ 10— 
15 боченкахъ, дламетромъ 
около 60 ст., наполнен- 
ныхъ примЪрно на одну 
треть иголками и дре- 
весными опилками. Эта 
операшля новторяется нф- = 479. Машина для пробивки дыръ. 

сколько разъ, и послЪ нея 

иглы гладки, но еще не имфють блеска, имфють тусклый, свинцовый от- 
тЬнокъ. Для отдЪлки иголки накладываютъ въ 060бый лотокъ (рис. 491), 
гд8 иголки вполнз отдфляютея оть 
частицъ полировочнаго песку и опи- 
локъ и падаютъ на самое дно; вы- 
ше располагается слой песку, а еще 
выше-—елой опилокъ. 

Теперь дЪло за окончательной 
политурой; это производится особой 
машиной, но передт, ней иголки\нуж- 
но опять уложить правильными ря- 
дами, притомъ ушки должны быть 
вс въ одну сторону, а веБ острая 
въ другую. Это производится слф- 
дующимъ образомъ. Помощью вы- 
шеописаннаго ящика (рис. 487) игол- 
ки укладываются правильными ряда- 
ми, затмъ ихъ разсыпають на ма- НЫ НК 
ленькихъ столахъ и помощью 0собой 
линейки (рис. 492) передвигають. 
Иголки передвигаются все дальше и _ 480—482. Машина для пробивки дыръ. 
дальше, пока бол$е тяжелыя го- о | | | 
ловки не перев$сятъ. Такимъ образомъ ТБ иголки, которыя лежать ушками 
впередъ, отсортировываются оть лежащихъ ушками назадъ. Все это произ- 
водится очень быстро. 


АА . р 
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ДалЪе слЗдуетъ собственно полировка. ‘Это производится на особой ма- 
шинф, построенной полобно машинЪ (рис. 493) для заостреня острий. Основу 
ея составляетъ гиперболичесвй валокъ (рис. 464). Одинъ рабоч край 
обтянутъь кожей, посыпанной весьма тонкимъ наждачнымъ порошкомъ. Надъ 
этимъ валкомъ слегка подъ угломъ вращается другой валокъ, ‚ ОБИИЕК для 
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483. ПродЪтыя иглы. 484. а ДлЯ ыы 435. Правка иглъ.. 
| головокъ. ое 


подвода иголокъ. Иголки приходятъ подобно тому, какъ при заостриваваи, 
вращаясь между обоими валками, и сперва отполировываются ихъ лира, а 
затёмъ и вся игла. 

Для придан!я полной закругленности глазку угольнаго ушка, чтобы въ 
немъ не рвалась нитка, глазокъ разсверливають (рис. 494) -- работа въ-ручную 
и очень деликатная. На тоный м$фдный листокъ укладывають рядомъ 52 
иголки и Постепенно подводять одну иголку за другой на очень быстро 
вращающееся тонкое стальное сверло. Рабоч1е пр1обрЪтаютъ такой навыкъ, . 
что трудно услфдить глазами за ихъ работой. Для отдфлки продолговатыхъ 


486. — для отпуска иглъ. | 488. Пакетъ ИГЛЪ. 


отверст!й въ ушкахъ, очевидно, круглое сверло не годится. Поэтому англи- 
чане изобрЪли очень остроумное средство, пригодное впрочемъ и для вполнЪ 
круглыхъ дыръ. Иголки нанизывають на стальныя проволоки, фигурнаго 
сЪчен1я или съ плоскостями, сработанными напилкомъ, и прикрфиляютЪ къ 
качающейся машинкЪф, которая и трясетъ ихъ, чёмъ больше, тёмъ лучше; 
при встряхивани и толчкахъ ушки иголокъ превосходно обтлаживаются, 
У многихъ иголокь ушки синя: это не простое украшене —- ушки отжигаютъ 
до-синя, чтобы они стали мягче и менфе хрупки. Лля этого пользуются 
особымъ приспособлен1емъ: иголки скользять по ободу желфзнаго колеса, 
снабженнаго жолобками, по одной иголкЪ въ жолобк$ съ ушкомъ, высунутымъ 
за предБлы колеса. Мри медленномъ постоянномъ. вращени аи 
ушки иголокъ проходять черезъ пламя газовой горзлки. , 
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_ Изъ бракованныхь иголокъ нё пропадають ТЬ, которыя имфють де- 
фекты лишь въ ушк$ — на послфд!я наплавляютьъ стеклянные черные или 
пвфтные шарики и такимъ образомъ получаются булавки траурныя и для 
украшенля.. | 

Изготовленныя иголки надо учаковать, а прежде всего ‘сосчитать. 

Въ большомъ залф, подобномъ чертежному, за рядомъ длинныхъ стеловъ 
сидятъ ‘работницы. Счетъ ведется невфроятно быстро. Иголки помфщаются 
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параллельно краю стола и сперва раскладываются рядомъ одна съ другой. 
Затфмъ помошью особой спицы работница отдфляеть и быстро сбрасываетъ со- 
вершенно опредфленное число игль въ небольшой ящичекъ. Это даже не 
счеть, а какая-то охота за иглами-— работница чуетт, когда число не взрно. 
Ящички съ опредфленнымъ числомъ иголокъ идуть далБе и затыкаются во 
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490. Ролль. г 491. Лотокъ. 492, КантоваШе иглъ. 


всЪмъ извЪзстную черную бумагу. Затмъ слфдуетъ закрыване ихъ, наклейка 
этикетокъ, собираше въ болыше пакеты и т. д., пока иголка не выходитъ изъ 
фабрики на свфть Божй цфлыми вагонами. Одна изъ самыхъ большихъ 
фабрикъ Германи Эерпал, У е & Со въ Изерлон$ поставляла въ 1900 г. 

—8 вагоновь въ мфеяцъ въ одинъ только Китай. 1 килогр. самыхъ тонкихъ 
иголокъ заключаеть въ себЪ 5000 штукъ ихь и продаетея за 15 марокъ. 
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Каждая изъ большихъ фабрикъ Герматши (ЗУ ервап, УШе & Со въ Изерлонф$. 
У\УоШ ипа Киррешетг= въ Ихтерсгаузен® и Гашег2 & Со въ Ахенф) рабо- 
таеть съ 5000 рабочими 
при 60 паровыхъ силахъ. 
Первая изъ нихъ произво- 
ДиИтТЪ въ годъ 350 000 000 
шт. иголокъ, и остальныя 
около 150 000 000. Этотъ 
фабричный районъсовм$ст- 
но съ Ангшмей произво- 
дитъ 3/1 о всеемрнаго про- 
изводства. Ахенъ рабо- 
таетъ главнфйше для Фран- 
щи, Норвеги и Германи: 
Изерлонъ—Германии, Рос- 
си и Америки. 

Англия не можетъ из- 
готовлять булавки по. тёмъ 
цфнамъ, по которымъ он? 
продаются Германтей. 

_ Въ Ангщи игольное 
о р № А = производство сосредоточе- 
о м но Около небольшого го- 
ох 39° полка Ведаце сь 12000 
жителей. 


Шиильки, спицы, там- 
бурныя иглы. 


Производство ИХЪ 
493. Полировочная мапгина. иметь большое сходство 

. — съ производетвомъ швей- 
ныхь иголокъ. Оно начинается съ выправки проволоки и разрЪзки ея на 
куски, для чего служать ТБ же машины. закалка, отпускъь и вторичная 
правка при шпилькахъ не дф- 
лается, ибо для нихъ куски про- 
волоки и такъь достаточно пря- 
‘мы. Но передъ дальнЪфйшей об- 
работкой подвергаютъ проволо- 
ку 060обой операши — отсюда 
праятный для глаза сий цвъть 
шпилекъ и ихъ большая уетой- 
чивость противъ ржавчины. Ёхс- 
Ч МАЯ о \ ки проволоки складываются въ 
ЕЕ а НИХ ЗА В кольцеобразные пакеты кругомъ 
о Е трубки, сдерживаемые двумя коль- 
пами рис. 495. Таюме пакеты кла- 
утся въ печь стоя и притомъ такъ, 
чтобы горяще газы могли прохо- 
Е —= дить по ихъ внутренней полости. 
И а . № № Съ этой цфлью ихъ устанавли- 

‚494. Сверлеше иглъ. _ ваютъ на рЪшетку или на колос- 
О. _ НИКИ, допускакпе всестороннй 


подходъ газа. Кислорода воздуха достаточно для образовавн1я легкаго слоя оки- 
сей—сначала желтаго, а потомъ послЪдовательно по м5рЪф утолщеня его, оранже- 
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вато, краснаго, фолетоваго и синяго цвфтовъ. Вакъ только появится синяя 
окраска, пакеты вытаскиваютъ и обмывають Въ масл$, отчего цвфть еще 
темнфетъь. Куски проволоки должны быть тщательно отчищены отъ жира, 
ля чего ихъ кладутъ во вращающиеся барабаны съ древесными опилками; 


мы и лкжы 


че —  — 
— ` -—= 


495. Стпускъ голов- 496. Заостриваше головныхъ 497. Положене острий на точиль- 
ныхъ шпилекъ. шпилекъ. номъ: камнЪ. 


далфе производится заострен1е концовъ. Производится оно подобно выше- 
описанному (рис. 464); машина состоить также изъ подающаго валка а 
рис. 464 и 496) и точила 6, обработывающаго острая. Но заостревме оста- 
навливается на первой стад, требуется заточить конецъ куска лишь до- 
вольно грубо, не слишкомъ остро, какь это видно на рис. 497 слЪва; на рис. 
498 данъ внъшнЙ видъ та- 
кой машины. Часто съ за- 
остренемъ концовъ соеди- 
няютъ въ одну операцию и 
отшлифовку; съ этой цф- 
лью служитъ второе точи- 
ло (рис. 496 с), которое 
впрочемъ установлено н$- 
сколько дальше, такъ что 
иглы, слегка задЪвъ за не- 
го, проходятъ дальше. Вакъ 
прикасается штилька 0бо- 
ими концами къ точилу и 
шлифовальному камню, по- 
казано на рис. 499. 

Въ виду того, что у 
каждой шпильки два Кон- 
па, ее послЪ перваго про- 
хода нужно повернуть и 
затЪмъь пропустить второй 
разъ. Часто шпильки гоф- 
рируютъ, чтобы он крЪп- 
че сидфли въ волосахъ. 
Это производятъ или, уже 
когда проволока загнута въ 
шпильку, помощью пресса 
рис. 499) или пропускомъ 
черезъ валки (рис. 500}, 498. Машина для заостреня головныхъ шпилекъ. 
причемъ проволока идетъ о 
параллельно осямъ валковъ. Для облегченя массоваго производства приду- 
маны съ этой цифлью особые станки. Далве слБдуеть загибка пиилекъ — 
послЪдняя операщя передъ упаковкой ихъ. Куски проволоки кладутъь одинъ 
около другого на жолобокъ а (рис. 501) и прогибають штампомъ Ь (рис. 
502). ПримЪняютъ такяе и загибочныя машины въ родф тБхъ, которыя ВЪ 
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ходу у жестяниковъ. Проволоку располагаютъ (рис. 508 и 504) между двумя 
полосами т и 7 и загибаютъ щекой р. о & 
Выше при описан!и заостренйя концовъ кусковъ проволоки сказано все, 
что составляеть сущность изготовлен1я вязальныхь спипъ; далЪе слфдуетъ 
ихъ выправка и закалка, что дВлается совершенно такимъ же образомъ, 
какъ эти операщи совершаются при изготовлени швейныхъ иголокъ. При 
заостривами концовъ часто прим$няются два точила, изъ которыхъ одно 
производить грубое заостреше, а другой — окончательную наточку и шли- 
фовку (см. рис. 497). г 
Тамбурныя иглы или крючки готовятся по большей части въ - ручную, 
ибо нужно заточить напилкомъ крючокъ ихъ. Это производится передъ за- 
калкой, послЪ предварительной заготовки проволоки, совершенно такъ же, какъ 
и для вязальной спицы. Если профиль иглы фигурный, то ее штампуютъ 
или прокатываютъ. | . 


_ О. 
№ 


499. Выгибаше головныхъ шпилекъ 
прессован!емъ. — 


500. Выгибане головныхъ шпиленъ _ С» \ 
| прокаткой. 7 о 
} т р 
- и 
501 и 502. Сгибане шпилекъ. 503 и 504. Выгибаше ударомъ. 


Изготовлен1е булавокъ. 


Трудно себ даже и представить, каюя непомфрныя количества булавокъ 
находять себЪ примфнен1е ежегодно. Каждый годъ открываютея все новыя 
и новыя булавочныя фабрики, а старыя расширяютъ свою производитель- 
НОСТЬ. | 

Подобно игл и булавка въ новое время зародилась вь Нюрнбергф. 
Сущность способа изготовлешя булавокъ не измёнилась съ 1680 или 1690 г. 
Матераломъ для булавокь служить почти всегда латунная проволока; же- 

льзныя булавки, отпущенныя до-синя и погру- 
женныя для болБе темной окраски въ масло, 


——_—_А р находятъ себЪ сравнительно мало распростране- 
ня въ вид траурныхъ булавокъ. Латунная про- 
505. Заостреше вязальной спицы. ВоЛОоКа предварительно уплотняется — съ про- 


Е В волочныхь заводовъ покупають толстую прово- 
зову и сами протягивають ее черезъ н%сколько глазковъ волочильной доски. 
ЛалБе идетъ правка проволоки по известному намъ уже методу (рис. 456). 
Работа производится въ-ручную; рабочёй захватываетъ конецъ проволоки 
щипцами и отходить шаговъ на 20, залмъ протягиваеть сл5дуюцший ку- 
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сокъ и т. д. Прямые куски проволоки собираются вязками штукь по 100 
въ кажлой и р%жутся на куски, равные двойной длинф булавокъ, обыкно- 
венно на ручныхъ ножницахъ. Рабочй можеть сдБлать 6 разрЪзовъ Въ 
минуту и поставить въ часъ 30000—59 000 кусковъ.. Наточка ихъ.и раз- 
рЪзка пополамъ производится, какъ вышеописано, только шлифовка ведется 
не на точил, а на быстро вращающемся стальномъ- дискЪ  12—-15 саит. 
даметромъ, съ насфчками по окружности. Для тонкихъ булавокъ прим$- 
няють послфловательныя наточку и шлифоване на двухъ отдфльныхъ 6ъ 
болфе тонкой насфчкой дискахъ. Одновременно натачиваютъ дюжины дДвВЪ 
булавокъ, перебирая ихъ между пальцами, какъ это дВлается и съ игол- 
ками. Несмотря ни на ка-^. ы ь о 

к1е эксгаустозы и вентиля-_ 
ши, тончайшая латунная’ 
пыль все же проникаеть 
въ легюмя рабочаго и под- 


РР — 
—_ 


тачиваетъ его здоровъе, 'Да- 
же волосы его современемъ 
замфтно зеленЪютъ. 

_ Завивка спиралей 
для булавочныхъ голо- 
вокъ. Особенность произ- 
водетва. булавокъ —ЭтТо ИхъЪ 
головки. Послфлняя дфлает- 
ся изъ двухъ плотно друтъ 
къ другу прижатыхъ завит- 
ковъ тонкой проволоки. эна- 
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чительнаго' ламетра колесо 
приводить помощью боль- 
шой передачи маленькое ко- 
лесико со шпинделемъ въ 
очень быстрое вращене. 
На шпиндель сматывается 
0 ШПУЛЬКИ КУуСОКЪ МЯГКОЙ. 
проволоки, той же толщины, 
какъ и булавочная, — по- 
лучается кусокъ спирали. 
При этомъ проволока на- 
жимается рабочимъ, помо- 
щью деревяжки, кь двумЪ а 
дискамъ. Спираль получается очень плотная и очень быстро — одинъ рабо- 
й въ часъ наготовляеть ее на 36000 булавокъ. Впрочемъ существуютъь 
особыя многошиулечныя машины съ громадной производительностью. 

Спираль, снятая со шпинделя, поступаетъ подъ небольшйя гильотинныя 
ножницы, тлф разрЪзаетея штукъ по 10 заразь на отдьльные куски по 
2 завитка. въ каждомъ— весь секреть въ томъ, чтобы не обр$зать ни больше, 
ни меньше. На одномъ стазкЪ обрЪзается 20-—40 000 кусковъ въ часъ. 
Чтобы облегчить послфдующее закр$пленте головокъ, ихъ обыкновенно умяг- 
чають отжигомь въ желфзной ложкЪ. —_ 

Закр плен1е головокъ. Закрфилене головокъ производится обык- 
новенно подъ небольшимъ молотомъ съ ножнымъ приводомъ. На столб пе- 
редъ рабочимъ укрпляется небольшая матрица — около 9 мм. въ сторонЪ 
квадрата съ углубленмемь для помфщеня головки и съ желобкомъ для 
стержня булавки — такой же формы штампъ прикрфиляется къ бойку мо-_ 
лота, соединенному съ вертикальной штангой, на которой насаженъ. свинцо-- 
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506. Просверливаше иглъ. 
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вый шаръ, вЪсомъ 4—6 килогр. Помощью шнурка, ногой рабочёй приводить 
_ боекъ въ движене, то поднимая его, то отпуская свободно падать. Удары 
быстро сяЪдуютъ одинъ за другимъ, ибо высота подъема бойка крайне неве- 
лика — всего нЪсколько дюймовъ. На такихъ молотахъ работаютъ обыкно- 
венно мальчики и дБвочки. Передъ рабочимъ лежитъ кучка стержней и 
кусочковъ спирали — онъ надфваетъ послфдня на первые, подкладываетт, 
подъ штампь и даетъь 5—6 ударовъ, слегка поворачивая каждый разъ бу- 
лавку — не выпуская ея конца изъ рукъ. Заусеницы, оставицяся отъ раз- 
р»зки двойного кружка для булавки пополамъ, и посадка металла головки 
при ударахъ вызывають закрЪплене головки на конц стерженька. Хоро- 
пИЙ рабоч! И насаживаетъ въ смЪну 10—15 000 головокъ. 
Готовыя булавки травятъ въ раствор виннокаменной кислоты или въ 
сильно разведенной сБрной кислотЪ: для этого ими вмЪетЪ съ растворомъ. на- 
| _ полняють вращающиеся 
о _ боченки. Отправленныя 
и тщательно промытыя 
ВЪ ЧИСТОЙ ВОДЪ булавки 
оставляютъ или природ- 
а Ъ _ | Наго желтаго цивъта или, 
ШС “= | что чаще, подвергаютъ 
| ихъ отбЪлкЪ. Совершен- 
но чистыя травленныя 
булавки кладутъ въ мЪд- 
ный луженый сосудъ, на- 
ливаютъь туда воды съ 
растворомъ виннаго кам- 
ня и набрасываютъ Въ 
сосудъ мелко натолчен- 
ное олово, оловянныя 
стружки или листки ста- 
. Нюля и варятъ все часа 
1'/2—2, пока булавки не 
покроются слоемъ олова, 
извъетной толщины. Рас- 


ее о творъ виннокаменной 
ыыы} Кислоты вбираетъ въ се- 
507. Универсальный станокъ для булавокъ. бя часть олова и отла- 


_ Таетъ его на латунь бу- 
лавки, совершенно аналогично тому, какъ растворъ мфднаго купороса отла- 
гаетъ слой м5ди на желЪзЪ. Бфлыя булавки промываются начисто, а затЪмъ 
при постепенномъ ветряхиваши просушиваютея съ древесными опилками, 
просЪиваются и полируются во вращающемся барабанЪ съ отрубями. | 
°  ЗВъЪ нижне-рейнскихъ фабрикахъ съ нЪкоторыхъ поръ введена отливка 
булавочныхъ головокъ изъ олова. Около сотни стерженьковъ захватывается 

_шШипцами, образующими въ то же время форму, туда и наливается олово. 
Заусеницы отдфляются потомъ полировкой. 
Упаковка. Въ продажу булавки поступаютъ или кучей, подобно гвоз- 

_лямъ и продаются по вфсу, или въ билетикахъ, заткнутыми въ бумагу, — 
пакетныя булавки. Работа втыкан!я производится дтями, помошью н$ко- 
торыхъ простыхъ приспособлений. умага складывается особыми рабочими 
Въ паветики перегибатмемъ ея по какому-либо острому ребру или на заги- 
бочныхъ станкахъ въ родф фальцовочныхь для жести. Помощью снабженныхъ 
пружиной тисковъ бумага поддерживается неподвижной на рабочемъ столф— 

_ Остается лишь воткнуть въ нее булавки; впрочемъ иногда предварительно 
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протыкають отверет1я для нихъ помощью стального гребня. Края вышеупо- 
мянутыхъ тисковъ снабжены желобинками; рабочему легко направить по 
нимъ булавки такъ, что они пройдутъ сквозь нодготовленныя дыры. Для 
удобства работы надо расположить булавки предварительно головку къ го- 
ловкЁ и остре къ острю. Съ этой цфлью захватываютъ кучу булавокъ 
особымъ гребенчатымъ инструментомъ — на стерженькахъ его повисаютъ 
‘булавки головками кверху, — остальныя проскакиваютъ. В 

Машины. Въ Авгши и Германи выработали машины, автоматически 
переработываюнйя проволоку, сматываемую съ бунтовъ въ готовыя булавки, т.-е. 
производятъ быстро одну за другимъ обрфзку, заострене и образоваше го- 
ловки. Головка здЪфеь не насаживаехся, а осаживается изъ самаго матерала 
стерженька. Таюя головки не вполнз круглыя и напоминаютъ с060й головки 
гвоздей. | 

Большое распространен!е имфетъь машина Ка1зег’а. Она получаеть про- 
волоку и выбрасываеть готовыя булавки. Состоить она изъ извЪетныхъ 
намъ приспособленй для выправлевя проволоки и нарфзки ея на куски. 
Головка булавки штампуется въ три према; естественно, что форма ея н$З- 
сколько отлична оть головки ручной булавки, а именно болфе плоска. Бу- 
лавки съ наштампованными головками (рис. 508) идуть по наклонному жо- 
лобу кь шлифовальному прислособлен!ю: оно (рис. 509) состоитъ въ сущности 
изъ продолжен!:я того же жолоба и валка, составленнаго изъ цфлаго ряда тон- 
кихъ стальныхъ дисковъ, окруж- 
ности которыхъ зас5чены напиль- 
НиИкомМъЪ — все представляетъ со- 
бой какъ бы вращаюпийся круг-. 
лый напильникъ. Къ этому на- 
пильнику булавки прижимаются 508 и 509. Шлифоване булавокъ. 
своими концами, помошью боко- | 
вой нажимной полосы и получають такимъ образомъ сложное круговраща- 
тельно-поступательное движевше, при которомъ острая ихъ прекрасно зата- 
чиваются и полируются. | 

Въ Англи перешли къ другого рода машинамъ -— здфеь головки не 
штампуютъ, а набиваютъ изъ кусочковъ спиралей. ДЪло въ томъ, что вев 
работы, кромз насадки головокъ, производятся крайне быстро и въ-ручную. 
Поэтому въ Англми примфняютъь лишь машину, насаживающую на готовые 
стерженьки головки изъ готовыхъ кусочковъ спирали. Цодъ молотомъ одинъ 
опытный рабоч й дфлаеть въ часъ до 1000—1500 головокъ, а машина съ 
поденшикомъ д%флаеть въ то же время 7000—9000 головокъ. Для упа- 
ковки булавокъ въ пакеты существуетъь также цьлый рядъ машинъ. 


Гвозди. 


Первобытные гвозди, подобно первобытнымъ булавкамъ, представляли со- 
бой кости рыбъ, шипы растевй и т. д. = 

Сь началомъ постройки человфкомъ жилищь совпало и начало прим$- 
нен!я собственно гвоздей: желфзные, м$дные и бронзовые гвозди мы нахо- 
димъ уже у древнзйшихъ культурныхъ народовъ —- у египтянъ, грековъ и 
римлянъ. ХЛревности Галльштадта, раскопки въ курганахъ и свайныя по- 
стройки доказываютьъ намъ, что уже болфе, чЪмъ за 2500 лфть до нашего 
времени человЪкъ уже умфлъ отливать и ковать гвозди. Да и подкова была 
извъетна, еще въ доисторическя времена, какъ показали находки въ Юр$. 

Въ старину кузнечное дфло процв$тало. Первый кузнечный цехъ гвоз- 
дильщиковъ образовался въ 1460 г. въ Аугобург$. Уже издавна примнены для 
твоздильнаго производства машины. Сперва (Влиффордъ 1790 г.) прокаты* 
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вали полосу жел$за между двумя валками, съ соотвфтбтвенными заточками: 
на ихъ поверхностяхъ, такъ что’ образовалась головка гвоздя. Въ 1809 г. 
въ БирмингамЪ открылась первая спещально-гвоздильная фабрика. Въ 1841г. 
о м аа. прим$нили штамиовку гвоздей. °_Съь. 
1800 г. уже пробовали изготовлять. 
гвозди нарфзкой изъ спещально про- 
‘катаннаго желфза, въ 1830 г. начали. 
р$зать гвозди изъ обыкновенныхъ ли- 
_ стовъ. Съ 1790 по 1852 г. въ Англии. 
было взято свыше 50 патентовъ на ма- 
шины для изготовленя гвоздей. . т 
| Сильный толчокъ къ развитио по- 
лучило гвоздильное дфло со времени. 
изобр$тен1я изготовлешя гвоздей изъ 
проволоки. Нервую машину для этого 
патентовалъ Уайтъ въ 1811 г., но она 
не получила распространеня. Лишь 
_ВЪ 1832 г. Филиппу въ Париж уда- 
лось достичь прекрасныхъ нрактиче- 
скихъ результатовъ, Въ 1846 г. Вер- 
>- :  ‘деръ въ Нюрнберг$ ввелъ значитель- 
зак -—жа\ (Е Я ныя усовершенствоваюмя Въ этомъ дф- 
т {Г лЪ. Въ настоящее время въ Роса 
имфется довольно большое число заво- 
ей  ДОВЪ, ИЗГОТОВЛЯЮЩИХЪ ГВОЗДИ ИЗЪ ПрО- 
Е а Зы волоки -— обыкновенно эта фабрикащя 
_ 0 0% Ашщав оо устанавливается совм$етно съ произ- 
| водствомъ проволоки. | . 
_Изготовлеше гвоздя ковкой очень просто: кузнецъ кладетъ раскаленный 
кусокъ желБза на край наковальни (рис. 511) и нЪсколькими ударами молота 
оковываетъ его на толщину шляпки будущаго гвоздя. Зат$мъ онъ возможно 
| быстр$е вытягиваетъ оструе гвоздя 
(рис. 5115) выправляетъ его (рие. | 
5116) и отр%Ъзаетъ гвоздь отТЪ - 
остального куска (но не совефмъ) 
помощью р$зака (рис. 5114). . 
Окончательная отрфзка произ- 
водится на подкладкВ (рис. 513). 
Къ этому времени остр1е гвоздя. 
усп$ваеть уже остыть и лишь о 
боле толетый конецъ его сохра-. 
няетъ достаточно жару, чтобы 
можно было образовать шлянку, 
отковываемую нЪеколькими силь- 
ными ударами молота. Слёды _ 
этихъ ударовъ видны всегда на 
шляпкь готоваго гвоздя. При 
__ большихъ гвоздяхъ для большей 
511. Отягиваше острия. 513. Поднладки. правильности образованя щшля- 
ПО -И: покъ пользуются особыми обвар- 

ками (рис. 512), ручными (а) или на рукояткВ, подобно молотку (5). . 
Чтобы облегчить выниман!е готоваго гвоздя изъ подклалки, послфдняя 
лежитъ на пружинЪ, автоматически выталкивающей ГВОЗДЬ, КОГДа оОнНъЪ ОХЛа- 
дится, и шляпка будоть уже образована. При этомъ еще слегка постуки- 
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ваютъ по подкладк$. Въ крайнемъ случа гвоздь. приходится вынимать по- 


мощью клещей. 

_ЖАел$зо, идущее на ГВОЗДИ, должно быть очень хорошаго сорта, чтобы не 
дать трещинъ во время вытягиван1я остр1я и выдфлки шляпки. 

При работ надо обратить особое вниман!е на самый кузнечный горнъ. 
Жаръ его не долженъ быть черезчуръ сильнымъ, ибо иначе желЪфзо будетъ 


даромъ перегорать, въ то же время онъ долженъ быть настолько высокЪ, 


чтобы желфзо было размягчено до же- | 
лаемой степени. Горнъ горить въ куз- и - 
ницф все время работы — очевидно | 
нужно выбирать его возможно эконо- 
мичной системы и все время сл$дить 
за его ходомъ. На рис. 514 изобра- 
женъ горнъ, часто примЪняемый въ не- 
большихъ кузницахъ, на три рабочихъ. ЗЕ: 1: ы 
Для каждаго рабочаго имЪется отдфль- |5 ани ПЕ: . 
ное м%ето. Рычагь, огибаюций трубу 43 би 
горна, идеть къ м5ху— послфльй можно Ре к 
такимъ образомъ приводить въ ДЗй- 
оств!е съ любого мЪота. Бываютъ горны 
и на четыре кузнеца. Объ горнахъ усо-_ 
вершенетвованныхь сказано подробно 514. Горнъ для нагрЪва. 

въ первомъ отдЪлЪ настоящаго тома. 

Коротюме толстые гвозди кують часто попарно. Матераломъ для этого 
служатъ двф, даже три (рис. 515) полосы длиной около фута; одинъ конецъ 
_ихъ сваренъ, а друпе концы обработываются на гвозди съ одного нагръва; 
концы эти лежатъ на наковальнЪ такъ близко одинъ отъ другого, что ударъ 
молотка во время оттяжки острая по одному попадаетъ и по другому. Обра- 
зован!е головокъ производится для каждаго гвоздя отдфльно и притомъ: такъ 
быстро, что первый гвоздь еще не усизваеть остыть, когда уже готовъ и 
другой. 

Особенныя трудности продставляеть образован1е большихъ головокъ са- 


И ЧАД 
ЦАО 
: ИА 


пожныхъ гвоздей. Надъ подкладкой приходится оставлять довольно длинные 


концы полосы и ‘ударять сильно и очень точно — 
если ударъ будетъ мало-мальски косой, то конець свер- 
нется, и шляпка будеть эксцентричная. На рис. 516 
изображены слЪва полоса съ оттянутымъ уже остртемъ, 
а справа — уже готовый сапожный гвоздь. ы 


Легче конечно работать машиннымъ способомъ; 
разъ машина хорошо установлена, то будетъ уже бить ВИДЕ Во 
вполнЪ% правильно, но и тутъ работа насаживаня тол- | 


отыхъ шляпокъ на тонкихъ остраяхъ не очень-то легка. 515. Двойная ковка. 
Работу ведуть разными способами. Способъ, подобный 
ручной ковкф, состоитъ въ загибкВ (рис. 517) четырехгранной полосы, а за- 
Лфмъ въ отковкЪ на ней головки. По другому способу круглое жел$зо под- 
вергается одновременному съ 4-хь сторонъ дъйствю штамповъ (рис. 518) 
при этомъ матералъ на остре и шляпку правильно распредзляется по оси 
гвоздя: далфе обЪ части въ слфдуюлий ударъ (см. вершину изображенной по- 
лосы) получаютъ готовый видъ. Шо третьему способу круглая ‘проволока 
обработывается лишь въ два штампа, болфе плоская часть идетъ на острие. 
Такой способъ годится лишь для нетолетыхъ шляпокъ. 

Для отковки головокъ болтовъ, круглыхъ или шестигранныхъ, п приходитез 


(г. 


Видъ сверху. 


оставлять большой запасъ матерлала, и металлъ нельзя осадить сразу до же- 


лаемой величины (рис. 519). Самое ‘большее, чего можно достичь на холоду. 


9 _ р м И 1$ 
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это того, что изображено на рис 520а, т.-е. образовать сперва обратно кони- 
ческую вы Для в формообразован!я надо надавить еще разъ. 


т. 


516. Сапожный 
ГВОЗДЬ. 


_ Ходъ подобной работы представленъ на 
рис. 521—523. На образован1е головки оста= 
вляется примфрно кусокъ, равный удвоен- 
ному даметру прута. Сперва выдавливаетея 
круглое утолщеше (рис. 522), пережимаемое 
потомъ (рис. 528) до настоящей формы. Не- 
обходимость обжимать послфдовательно дву- 
мя штемпелями ведетъ къ устройству такъ 
называемыхъ револьверныхъ штамповъ, съ 
автоматически ‘перем$нными штемпелями. 
Въ нов$йшихъ машинахъ фирмы Машефе 
въ ЛюссельдорфЪ болть зажимается въ на- 
правляемомъ вертикально суппортЪ, кото- 
рый въ своемъ верхнемъ положенвя подхо- 
дить къ верхнему, а въ своемъ нижнемъ — 
517. Машинный нь въ нижнему штомпелю. 

ГВОЗДЬ. круглой проволоки. Выдавливане ‘утолщевня (рис. 522) на, 

‚ ходить себ$ обширное поле примфневя при 
изготовлеви всякаго рода соединевй для ручекъь ит. д. (рис. 524 а и р) 
при различныхъ мелкихъ `инструментахъ. Недавно нашли очень изящное 


примБнен!е такой ра- 
ИРА - ‚ боты. На рисунк$ 525 4 


изображена готовая. 


. | И Е. о = головка м$лнаго кор- 


в Е з сетнаго прута, изгото- 


М 


вленная на спещаль- 


и _ и | _. нОЙ машинЪ вышеуно- 

й Е |. ке о НО мянутой фирмы Ма]- 

50. = и. 52 523 шее. Машина эта 
ИЕ головки... 521—523. ыы головки. ‚о имфетъь много сход- 


ства съ машиной, изо- 
ИР на рис. 554. Въ послёдней только щели 4 горизонтальны и подвижны 
подобно тому, какъ и штемпеля. На рис. 525а прутъ проходить черезъ подвиж- 
НУЮ и на немъ сперва выдавливается одно утолщене (рис. 525 Б), а за- 
7 - ТЬмъ и сама конечная головка (рис. 525 с). 

_ Для машиннаго изготовлен1я гвоздей 
‘изъ. горячаго желфза уже давно прим$няли 
_ прокатные валки, подвергавипеся самымъ 
‘разнообразнымъ усовершенствованямъ. По- 
добные валки изображены‘ на рис. 526 въ 
‚вилЪ спереди, а на рис. 527 въ разрЪзЪ по 
_ лиши 1—2. Они состоять изъ двухь сцф- 
_плаяющихся помощью зубчатыхъ колесъ вал- 
_ КовЪ 66, снабженныхъ ручьями ло формЪ 


аб а предполагаемыхьъ гвоздей. Двойная зубча- 
_ 584. 525. Изготовлеще го- Кеть п%л 6 Е 
Эбразован!е - ловки латуннаго кор- ‚ ТАЯ. передача ИМ ОТЪ Ц ЛЬЮ 0 езпечить пол- 
Ш | я 
а ради. НЙ правильность и равномфрность. враже- 
‚ стержнф. ( _ _ Е НЯ валковъь. 


На рис. 527 видфнъ проходящий между 
валками и уже отчасти сформовавиИйся пруть. Х; на рис. 528 изображенъ 
онъ же по выход изъ валковъ а съ широкой стороны и въ продольномъ 
разр$зВ. Чтобы нарфзать изъ такой заготовки гвозди, нужно пропустить ‘ее 
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подъ рёжуце валки (рис. 526), которые разрЬжуть ее на нужной длины и 
ширины куски. датЬмъ куски эти накаленными переносятся въ ‘особую. епе- 
щальную машину, гдз они обдфлываются надавливашемъ особыхъ.щекъ — 
игтамповъ и наконецъ очищаются оть заусеницъ. 

Остается еще изготовить самое остре. Для этого служатъ. также прокат- 
ные валки, состояшце изъ ‘одного круглаго, а другого. нокруглаго валка 
ие р ие жении и отжимаеть самое острие. р 
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526 и 527. ое станъ на твозди спереди 1 и сбоку. о 


‚При изготовлени ‘маленькихъ рюковЪ. И костылей, напримръ для руд- 
ничныхъЪ желфзныхъ дорогъ, острле прессуется на холоду одновременно съ на- 
рЪзкой кусковъ. На рис. 530 и 531 изображенъ схематически ходъ работы. 
Давяшйя щеки образують остре‘верхняго костыля, _отр$заютъ его отъ ниж- 
няго и своимъ опусканемъ внизъ выжимаютъ его головку. Бакъ ясно видно 
на рис. 530а, щеки расположены слегка эксцентрично относительно оси же- 
лзнаго прута и поэтому вначал$ слегка отгибають 6 го верхний конець (рис. 
530 Ь). На рис. 531 изобра-_ 
жена окончательная отдЪлка 
головки головнымъ штампомъ.. 
На рис. 532а, 6 и с даны. раз- .: 
личныя формы. штампован- 
НЫХЪ ГОЛОВОКЪ. = ‚. 

Прокаткой можно вести 
_И массовую непрерывную фа-- 
брикалйю гвоздей. На рис. _ 528. Прокатанный гвоздь. = 529. Заостриване но- 
538 изображенъ четырехвал- о -Ь |. - - Фтымя пронатной. — 
ковый. станъ, служацший для ав | и. о. 
этой цфли; валки по окружности одфты ‹ стальными кольцами и Подобно 1 тому, какъ 
при прокаткЪ пфпей (рис: 770); кольца эти играютъ роль калибровки валковъ. 
Движен!е нижняго валка достигается помощью. зубчатки а и.вала 6, снф- 
пляющагося помощью зубчатыхъ колесъ сс съ верхнимъ валкомъ, а кониче- 
скими колесами 44 съ боковыми. валками. Особеннаго вниман!я заслуживаеть 
гвоздь, сравнительно мало. знакомый, какъ. ‘слфдуетъ, публикЪ— гвоздь ПОДКовВ- 
ный. Эта маленькая вещица сдБлала возможной полную утилизацию человз- 
кОМЪ: Лошади. | ДЪйствительно хотя въ инекультурныхъ странахъ по мягкой 
ПочвЪ: и можно Фздить на ‘некованныхъ лошадяхъ, дороги цивилизованных 
странъ. слишкомъ тверды для В БОПЫТЪ. ен примфнялись, 
уже; ‘въ глубокой древноети. Р- да а В ее 


13% 
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Въ истори Александра Великагто, написанной Д1одоромъ, есть сказаве; _ 
что арм1я тогда стала терифть различныя невзгоды, когда подковы конницы. 
стерлись. Ксенофонтъ, большой другъ всадниковъ, обращаетъ въ своемъ оди- 
сани лошадей особенное внимане на подковы. Старинная исцанская пого- 
ворка гласитъ: изъ-за гвоздя теряется подкова, изъ-за подковы лошадь — И 
всадникъ гибнеть. о Тьеру (Н1зюоте 4е ГЕтрге), конница, артиллер1я и 
обозъ Наполеона во время его отетуплен1я изъ Москвы погибли главнфйше 
р изЪ-за забывчивости заготовить доста- 

точно матемала для ремонта подковъ. 
При малфйшемъ подъем на твердой 
мерзлой почв$ лошади останавливались 


|. о ИИ даже съ пушками самаго малаго ка- 

, ” _ либра. То же самое случилось съ дат- 

Ш _ чанами при ихъ отступлении изъ Шлез- 

< | а вига въ ночь на 5 февраля 1864 г.: 

_№ Зе вслфдете нехорошей ковки лошадей 

531 всадники и артиллеря въ состояни 

были пройти лишь одну милю въ те- 
—_щ р чене 9 часовъ хода по мерзлой и 


онъжной почвЪ; пумки приходилось цпе- 
530 и 531. Машинное изготовлеше костыля. редвигать въ-ручную. 

Впрочемъ на ВостокЪ подковка ло- 
шадей распространена мало. Египтяне не ковали лошадей, и изв$стную ле- 
генду объ ТисусеБ и сломанной подков$ надо признать вдвойнЪ басней. 
Персы, абиссинцы, татары не ковали лошадей, не кують ихъ и теперь. 
Китайцы отчасти куютъ лошадей, но, по Марко Поло, не знакомы были съ 
этой работой еще въ 13 столфти. Японцы ввели у себя ковку лишь въ но- 
въйшее время. Они предохраняли лошадиныя копыта сандажмями изъ со- 
ломы или матери. Татары д$лали кожаные наконечники. Киргизы, извфет- 
ные въ ре оч своимъ богатетвомъ лошадьми, предохраняли лошадиныя 
копыта особыми изд$л1ями изъ рога, на роговыхъ гвоз- 
дяхъ. Шосл$ римлянъ, древне германцы сыздавна полу- 
чили знакомство съ подковами. Желфзная полкова най- 
дена при раскопкахъ въ гробниц около Ульма, отно- 
сящейся къ концу ГУ— УТ столЪый. Военныя инструкщи 
византскаго императора Льва УТ (886—912 г.) заклю- 
чають упоминан1я о серповидныхъ желЪзныхъ подковахъ 
И гвоздяхъ, что доказываетъ, что тогда уже онф были въ 
НИИ большомъ ходу. 

532. Костыли. Самыя старыя желфзныя подковы найдены въ заль- 
бургВ, около Гамбурга, гдЪ стояла раньше римская кр$- 
пость, разрушенная германцами въ 280 г. посл Р. Х. Улица, гдф онЪ най- 
дены, принадлежитъ если не къ концу перваго, то во всякомъ случа къ 
концу второго столЪ1я нашей эры. 
Подковный гвоздь представляетъ собой какъ бы переходъ отъ гвоздя 
КЪ заклепкъ. У него есть головка и остре, какъ у каждаго твоздя, 
но закр$илене его основано не на треши, какъ закрфплене всякаго 
гвоздя: его загибаютъ, чтобы онъ держался. Шоэтому на подковные гвозди 
можетъ идти только очень вязюй малералъ. Нлохое жел$зо не выдер- 
жить и самаго холоднаго изгиба; тутъ же загнутый конецъь долженъ слу- 
жить скр$пой какъ разъ въ мфот% загиба, притомъ при наличности толч- 
ковъ. Для всего этого нуженъ лучний металль, который только можно 
достать, и поэтому подковные гвозди любять готовить изъ древесно- 
угольнаго желЪза — за границей изъ шведекаго. На рис. 534 пред- 
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оставлено, 
гвоздя. 


ВЪ прежнее время подковный Гвоздь готовился ВЪ- ручную, 
Нын$ въ-ручную дфлають главнымъ образомъ за- 
На рис. 535 показана форма, по которой отковы- 


густарное производство. 
готовку для машинъ. 


какъ приходится выгибаться желфзу современнаго подковнаго 


составлялъь 


вается заготовка на крупные или мелюе гвозди. — оть руки или так- 


же особой машиной. Затфмъ заго- 
товка поступаетъь въ очистительные 
барабаны, начисто отковывается — 
эта операмя и послёдующия д$- 


лаютея нынз® ц очти исключительно. 


машинами — и выправляется; при 
мапгинной работ$ костыль выходить 
особенно гладкимъ; при хорошемъ 
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матерлалЪ и наклепка въ холод- 
номъ состоями не очень вредно. 
отзывается на вязкости металла. 
Талфе гвоздь всегда заостряется 
съ одной стороны, дабы при заго- ® 
няши въ копыто гвоздь шелъ въ 
одну сторону и загибалея бы — 
этимъ избфгаетея опасность пора- 
нения живого мяса лошади вер- 
тикально въ копыто загнаннымъ 
гвоздемъ. 

Особый толчокъ къ развитю построевя спешальныхъ гвоздильныхъ 
машинъ далъ массовый уходъ въ 80-хъ годахъ рабочихъ съ центрагвоздиль- 
ной фабрикаши Герман1и-—-изъ Эберсвальда въ Бранденбург. Въ Америк 
въ большомъ употреблен1и гвозди, р$зные изъ жел$зныхь листовъ; для н$- 
которыхъ цпфлей, какъ напримфръ для спешальныхъ гвоздей сапожнаго 
ДЪла, нЪть нужды Въ | 
гвоздяхъ съ головками: 
фабрикатя ихъ сводит- 
ся тогда на нростую р$з- 
ку, ведется на очень 
простыхь машинахъ и 
очевидно  баснословно 
дешева. 

Изготовленше —та- 
кихъ гвоздей на холоду 
р$зкой было очень силь- 
но распространено ранЪе 
изобрЪтеюя изготовле- 
ня гвоздей проволоч- 
ныхь—посл$днелучше. 

Самая р$зка произ- | 
водится различно, какъ это видно изъ рис. 537. Рёзка во избъжане напрасныхъ 
обр зковъ матер1ала ведется такъ, что между двухъ тупыхъ концовъ всегда 
выр%зывается острие. Гвозди А идуть сапожникамъ, гвозди Б-—-столярамъ 
и стекольщикамъ, гвозди С суть гвозди подошвенные, а 2) гвозди для полокъ. 

Для р%занья пользуются гильотинными ножницами, приводимыми въ 
дЪйстые винтомъ, отъ эксцентрика или помощью колнчатаго рычага. 

 Обыкновенно таюмя машины снабжаются еще приспособленями для не- 
медленной загибки головки. Особый способъ р$зки гвоздей, заслуживающй 
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533. Прокатка гвоздей. 


534. Современные подковные твозди. 
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большого внимашя, примЗняется` У1сКегзват МаП Сотрапу въ Бостонё: 
гвозди получаются однимъ разр$ззомъ, почти безъ обр$Ъзковъ, съ головками 
и острями. На рие. 536 показана схематически ‘такая работа. Машина 
снабжена рядомъ (около десяти). р%зцовъ, по форм боковъ гвоздей, раздф- 
ляющихъ гвозди по всей ихъ толщин. Сдфлавъ разрЗзъ, ножи  передви- 
гаются на длину гвоздя, снова рыжуть и т. д. Промежуточное м$ето между 
ри И ны гвоздями занимаютъ гвозди прессованные. 
Изготовлеше ихъ идетъ во многомъ сходно 
съ отковкой, но въ горячемъ состоянии подобно 
тому, какъ при прокаткВ. Фуллеръ изобр$ль 
одну изъ машинъ, служащихъ для этой работы. 
Призматическле куски, нарфзанные на холоду 
.ИЗЪ жел5зныхъ полосъ, нагр$Зваются и попадають 
на станокъ, вытягиваюпий ихъ остря, оставивъ 
нетронутыми головки. Трехъ постепенно уси- 
ливающихся ударовъ молотка достаточно для об- 
разоваюя острия. Зат$мъ еще раскаленный гвоздь 
попадаеть въ другое приспособлеше, занимаю- 
ыы 538  Щее его остр1е; особымъ штампомъ отдфлывает- 
535 и 586. Подновные гвозди. «СЯ ГОЛОВКА. Очевидно такой прессованный ГВОЗДЬ 
535. Заготовка. 586. Готовый гвоздь. Гораздо добротн$е р%зного. 
| | _ Производительность такихъ  ВОЗДИЛЬНЫХЪ 
машинъ очень велика; такъ наприм$ръ, одна машина. въ часъ изготовляеть 
до 160 полудюймовыхь гвоздей; о ны гвоздей одна машина а 
до 40 центнеровъ въ смъЪну. 

_ Громадное большинство гвоздей‘ изготовляется теперь. ИЗЪ. проволоки, 
ПОМОЩЬЮ спещальныхъь машинъ. 

Основа производства — это прокатка, проволоки, которую. ВЫГОДНО вести 
какъ можно дальше. ЧФмъ тоньше проволока, т$мъ боле она остываетъь и 
тБмъ скорфе надо вести работу. Нроволоку пропускають черезь цЪлый 
рядъ валковъ—-не успзетъ она выйти изъ одного, какъ конецъ ея уже под- 
водятъь въ другой и т. д. Въ большинетв$ р валки ела ря- 
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537. Различные р$зные гвозди. 588. ррериннун ръаные гвозди. 


домъ, такъ что проволоку приходится загибать петлями, и она движется 
змВеобразно. Такимъ образомъ проволока находится одновременно подъ дВй- 
стемъ, положимъ, пяти валковъ и не успфваетъ остыть. Но при тонкихъ 
сортахъ проволоки и такой обработки недостаточно. Приходится бунты 
проволоки разогрёвать въ печи и снова прокатывать на болфе тонще сорта; 
проволока непосредственно изъ печи сматывается подъ валки. 

о На рие. 589 изображено схематически расположен!е присообивы для 
такой прокатки: а—ремень, передающий работу отъ машины двигателя (иногда 
вмЪето него ставять пеньковые канаты); самый станъ состоить изъ пяти 
клЪтей 6, с, 4, е, | — въ которыя изъ печи д поступаеть толстая проволока; 
й топка печи, $ барабанъ бунта проволоки, # боровъ для выхода горячихъ 
газовъ. Проволока, сматывающаяся съ, большой скоростью, направляется по- 
мощью крючковъ И въ-ручную. Это очень трудная и опасная работа-—если 
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ногу или шею рабочаго захлеснеть петлей, то ее сразу перер$заетъ; новъй- 
пе станки снабжены особыми направляющими, не представляющими такой 
опасности. ПослЪ выхода изъ-подъ послёднихъ валковъ проволока наматы- 
вается на барабанъ т. Прокаткой на такихъ станахъ получаютъ проволоку 
до 3,5—5 миллиметровъ толщиной. = | | | | 

Выходляшщая изъ-подъ вал- 
ковъ проволока покрыта слоемъ 
окисловъ: чтобы снять послВдний, 
проволоку травятъ сильно разве- 
деннымъ растворомъ сЪрной ки- 
слоты и затВмъ подвергаютъ уда- 
рамъ или сотрясепямъ. Висло- 
та не растворяеть окисловъ, но 
полъЗдаеть ихъ — уменьшаетъ 
ихъ спфплене съ желззомЪъ такъ, 
что сотрясемй на станк (рис. 
540) оказывается достаточнымъ, 
чтобы слой окисловъ отпалъ. Для 
уничтоженя  слёдовъ кислоты 
проволока промывается въ извест- 
ковой ВОД и поступаетъ ВЪ 
сушило. Посл этого она готова 
для протяжки (волочешя) — про- 
волока, покрытая слоемъ оки- 
словъ, при протяжк$Б постоянно 
рвется. 

Протяжка проволоки произ- 
водится черезъ волочильныя дос- 
ки, представляюшия собой сталь- 
ныя плиты съ отверстиями, такъ 
называемыми глазками. Бъ преж- о - | 
нее время, а иногда и теперь, 539. Прокатка проволоки. 
большая волочильныя доски гото- — —_ 
вились смшанный — изъ желфза и стали. Производство послвднихъь чрезвы- 
чайно интересно: изъ куска жел$за кузнецъ отковываеть сперва родъ корыта 
« (рис. 541), которое онъ наполняеть кусками сырцовой стали, величиной съ 
орфхъ; затёмъ онъ все это нагрфваеть до бЪлокалильнаго жара въ горн, 
полобномъ кузнечному; сталь размягчается _ 
до тфетообразнаго состоявя, и отдьльные 
куски ея подъ ударами молотка сваривают- 
ся какъ между собой, такъ и съ желЪзомъ д; 
все вмЪзстЬ образуеть плиту 6 (рис. 
542). Плита эта насталена только съ одной 
стороны, да и то лишь налфво. Очистивъ, . 
протравивъ ПЛИТУ И тщательно отжегши ве, 540. Встряхиване проволоки. 
приступаютъ къ пробивкв Въ ней дыръ | а 
(рис. 543), что производится пПунсонами въ холодномЪ состоящи. Пун- 
соны готовятся изъ самой лучшей стали; пробивка идеть въ три према. 
Сперва ударяють наиболЪе тупымъ пунсономъ; третий пунсонъ самый острый; 
всЪ пунсоны конечно отлично отшлифованы. Работй ставить слегка сма- 
занный масломъ пунсонъ на плиту и загоняеть его въ нее равномзрными 
ударами молотка, передь каждымъ ударомъ немного поворачивая пунсонъ. 
Молотокъь такой же, какъ при производствь напилковъ (см. ниже). Когда 
первый пунсонь вошелъ наполовину, его замзшаютъ вторымъ, а наконецъ 
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и третьимъ. Вганиван!е пунсона продолжается лишь до тъхъ поръ, пока 
его острае не будетъ чувствоваться съ другой стороны. При пробивк$ глаз- 
ковъ на очень тонк1е сорта остре не чувствуется, а моментъ этотъ опре- 
дЪляется началомъ просачиван1я масла. Волочильныя доски бывають 4 ро- 
довъ соотв$тетвенно тому, который изъ четырехъ сортовъ проволоки’ имфется 
вЪ виду готовить. Нроволока бываетъ: крупносортная (до 3,4 миллим. — нынф, 
какъ выше сказано, этотъ сортъ часто прокатывается), средняя (до 2,2 мил: 
лим.), мелкосортная (до 0,7 миллим.) и наконецъь кардная — самая тонкая. 


541—543. Изготовлене волочильной досни. 


Окончательная отдфлка глазка производится ва самихъ волочильныхЪ заво- 
дахъ заганиванемъ особаго пунсона уже съ насталенной лицевой стороны. 
ДОСКИ. 

Волочильная доска устанавливается па волочильномъ станкЪ въ под- 
ставку 6 (рис. 544). Протягиваемая проволока (заготовка) кладется бунтомъ 
на барабанъ а, конецъ ея слегка заостряется (напилкомъ или въ особыхъ 
эксцентрично обточенныхъ валкахъ). продфвается въ первый (самаго боль- 
ого д1аметра) глазокъ, захватывается волочильными клещами е, прикр$- 
пленными къ цфпи 4, соединенной съ барабаномъ е, вращенемъ котораго 


544. Волочильный станъ. 


около вертикальной оси проволока постепенно и протягивается черезъ воло- 
чильную доску. Чтобы прервать волочене, достаточно расцёпить барабанъ 
е отъ вала /, передающаго ему движене отъ зубчатаго привода. Протя- 
нувъ всю проволоку, ее снимаютъ съ е, надфвають снова на а, пропускаютъ 
черезъ слБдлуюпий меньшаго маметра глазокъ и т. д., пока дламетръ прово- 
локи не дойдетъ до нужной величины. 

Во время волоченя металлъ становится боле твердымъ и хрупкимъ; 
тамя деформащи дЪйствують на него подобно закаливан!ю: кромЪ того въ 
немъ появляются внутренн1я натяженя. Посл двухъ-трехъ протяжекъ про- 
волоку становится необходимымъ отжечь, иначе она лопнетъ. Во избъжане 
окислен1я металла отжигь ведется но возможности безъ доступа воздуха въ 
бочкахъ, высотой около 11/2 м., д1аметромъ около 0,6 м., изъ чугуна, желз- 


Чистка ПРОВОЛОКИ ДЛЯ ГВОЗДЕЙ. 201 


ныхъ листовъ или литой стали. Проволоку складываютъ въ эти бочки, 
оливъ бунть на другой (рис. 545), закрываютъ тщательно придёланной 
крышкой и постепенно нагрфвають до краснаго каленя. Атмосферу въ 
печи держать по возможности возстановительной, чтобы’ проволока окисля- 
лась возможно меньше. Все же образуются окислы, и поэтому приходится 
проволоку каждый разъ травить, встряхивать, промывать и сушить, какъ 
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545. Бочиа для отжига. 546 и 547. Машина Ве для чистки проволоки. 


выше описано. Особенныя непрятности доставляеть травлен!е — кислую 
воду, служившую для травлен!я, не разрфшается спускать въ рзки— ее при- 
ходитея нейтрализовать. Кое-гдЪ изъ нея готовять желфзный купоросъ. 
Въ виду этого уже часто пробовали удалять съ проволоки окалину ме- 
ханическимъ путемъ, и въ этомъ направлени выработанъ цфлый рядъ епо- 
собовъ. Первымъ достигь \сп$ха Вебр своей машиной, построенной (рис. 
546 и 547) на томъ принципЪ, что проволоку для очистки отъ окалины про- 
нускаютъ черезъ цфлую систему роли- 
ковъ, изгибающихъь ее на небольшой 
правда уголъ, но зато каждый по ино- 
му направлен!ю, чфмъ предылупце. Из- 
гибы эти не вредятъ металлу прово- 
локи, а хрупкая окалина трескается и 
отваливается кусками. Проволока ема- 
тывается съ барабана а сперва черезъ 
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548. Машина Веске лля чистки проволонн. 549. Прокатный станъ Вацзеп для проволоки. 


систему роликовъ 6, изгибающихъ ее по направленямъ, близкимъ къ вертикаль- 
нымъ, а затьмъ черезъ ролики с, изгибающ!е ее примфрно въ горизонталь- 
номъ направлен!и. На барабанъ & навивается проволока, уже очищенная отъ 
окалины. Эта машина была встрфчена заводчиками очень сочувственно, но 
не оправдала всфхъ возлагавшихся на нее ожидан!. Пробовали вм$сто 
роликовъ примфнить плоскости, дйствующ]я притомъ какъ бы скоблящимъ 
образомъ, но неудачно. Подобный станокъ изображенъ на рис. 548. Не- 
удаченъ оказался и станокъ Беккера, который снова вернулся къ роликамъ, | 
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но сообщилъ всему устройству качательное движен!е. Американець Ааё по- 
строилъь машину, подобную машин Веёт’а, и сообщилъ ей вращательное 
движен!е: результаты получились довольно хорошие. Пробовали также очи- 
щать проволоку оть окалины, пропуская ее въ холодномъ состояюми черезъ 
прокатные валки, слегка сжи- 
ч Ри мающе ее. 

На рис. 549 изображенъ 
подобный станокъ конструк- 
пи Вапзеп. Этотъ епособъ 
имфетъ тотъ недостатокъ, что 
не соскочившая часть ока- 
лины при прохождеми че- 
резъ валки вжимаетея въ 
металлъ, что окончательно 
портитъ послфднй. Уеадте 
предложилъ натягивать про- 
волоку почти до ея предфла 
550. Первый натяжной станокъ. й упругости, въ такомъ состоя- 
щи окалина соскакиваетъ съ 
нея при очень небольшихъ изгибамяхъ. Число роликовъ, производящихъ 

посл$дн!е, при этомъ д$лается очень значительнымъ (рис. 550). 

На рис. 551 представленъ вращаюпиЙся станокъ для очистки проволоки 
Въ видъ сбоку, а на рис. 552 представлена его внутренность. Ролики злдёсь 
(подобно тому, какъ на рис. 548) замф- 
нены стальными щеками, черезъ которыя 
протаскивается проволока. Приборъ мо- 
жеть вращаться около горизонтальной 
оси; номощью ременной передачи его, во 
время прохода проволоки, приводятъ въ 
очень быстрое вращение. 

Преимущества такого прибора очень 
значительны. Вакъ примфръ можно при- 
вести одинъ Вестфальсмй заводъ, гдё по 
старому способу (травлешемъ и т. д.) 
тратили на 1000 клгр. готовой прово- 
локи 25 кгр. сБрной кислоты: проволока 
каталась до 3,5 мм. таметромъ. ПослЪ 
предварительнаго механическаго очище- 
я потреблене кислоты упало до 2 кгр. 
на 1000 крг. 

Наконецъ было обращено внимавше и 
на отжигательныя бочки, съ цфлью помф- 
шать образованю во время отжига оки- 
словъ, не давая туда доступа кислороду. 
`Съ этой цфлью вводили въ эти бочки ве- 
щества, выдфляюпия нейтральные газы. 
551 п 552. Вращающийся натяжной станокъ. Кромф того замфтили, что значительная 
| часть окисловъ образуется уже послф сня- 
ия крышки, при охлаждени проволоки, когда на нее попадаетъ холод- 
вый воздухъ. Во избфжан!е этого крышку, передъ открывашемъ ея, обсы- 
паютъ кучей мелкаго угля; послфдн! накаливается отъ стфнокъ тигля: 
наружный воздухъ, поступающий въ тигель, долженъ предварительно пройти 


черезъ слой раскаленнаго угля, кислородъ его образуеть соединеня съ 
углеродомъ. 
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Въ новфйшее время \Уедатг замЪтилъ, что для отжига затвердЪвшей 
во время волоченя проволоки не надо ее сильно накаливать и что для этого 
достаточна лишь температура плавленя свинца, всего градусовъ 340. По- 
этому онъ сдфлаль предложене отжигать проволоку, погружая ее въ свинпо- 
вую ванну, покрытую слоемъ угля, во избфжане окислешя на поверхности. 

Вернемся къ гвоздильному производству. Изготовлене штиф- 
товЪъ изъ проволоки, матерлаломъ для этого служитъ твердая (неотпущенная) 
желЪзная проволока, — м$дные и латунные штифты встрЗчаются рфже. Лля 
самыхъ большихъ номеровъ длиной 157-17 см. нар$заютъ проволоку подъ 
ножницами на куски требуемой длины и затфмъ снабжаютъ шляпкой и 
остр1емъ; въ нфкоторыхъ случаяхъ сперва отточиваютъ острая. Для этого 
беруть пучокъ проволокъ длиной 0, 6—0, м. и отточиваютъ одновременно 
всё концы ихъ на точильномъ камнЪ; при этомъ проволоки постоянно слегка 
врашаютъ, далЪе отрфзаютъ подъ гильотинными ножницами требуемой длины 
куски, у оставшагося пучка снова отточивають концы и т. д. Вмфето то- 
чильнаго камня примфняютъ иногда быстро вращаюпиЙся желЪзный дискъ 
съ стальнымъ окружнымъ кольцомъ, нас$ченнымъ наподоб1е напилка. 

Обыкновенно заострене ведутъ прессован1емъ. При ручной работБ 
куски проволоки двойной длины вклады- 
ваютъ одинъ за другимъ въ маленьюмй ста- 
нокъ между 4 стальными щеками, полу- 
чающими движене оть рычаговъ или отъ 
нажимныхъ винтовъ и разрфзающихъ куски 
посередин$ ихъ, образуя въ то же время 
въ этомъ МЪетё острые четырехгранные 
концы. Головка гвоздя дВлается на кускЬ 
проволоки, укр$пивЪъ его въ другомъ станк$ 
и ударяя по концу его молоткомъ. ВЪ за- 
висимости отъ рода ударовъ получаются 
болфе или менфе плоскя головки (шляпки), 
наставкой обводокъ можно получить ихъ 
совсфмъ правильной формы. Огромное по- 553. Гвоздильная машина Водет“а. 
треблен!е штифтозъ (гвоздей), которые 
нынче готовятъ до 94 см. длиной при толщинЪ 8 мм., уже давно заста- 
вило подумать о введени механической выдфлки ихъ. Въ течеше пер!ода 
времени съ 1822 по 1854 г. во Франши патентовано бол$е 40 машинъ для 
этой работы. Въ то время Франшя была центромъ производства гвоздей 
изъ проволоки, и остальныя страны выписывали изъ нея громадныя количе- 
ства ихъ. 

Производство проволочныхъ гвоздей распадается — не считая до- 
ставлен!я въ машину проволоки и удален1я изъ нея готовыхъ гвоздей — на 
три операщи: нарфзку штифтовъ нужной длины, отдёлку острая и насадку 
шляпки: посл&днее производится или ударами молота или, что чаще, давле- 
нНемъ или ударомъ щеки, движущейся горизонтально, помощью сильной пру- 
жины. Разрфзка и заострене на новыхъ машинахъ производится одновре- 
менно одна съ другимъ, какъ это выше описано; соотвЗтственно этому въ 
гвоздяхъ недавняго производства острая представляютъ собой острыя четы- 
рехгранныя пирамиды. | 

Другой рядъ подобныхъ же машинъ занимается заготовкой на болты изъ 
проволоки, нарзаетъь куски ея требуемой длины и обжимаетъ головку. Пере- 
дача движен!я совершается обыкновенно помощью колфнчатаго рычага. Такая 
передача работаеть сравнительно медленно, и поэтому въ новъишее время 
замЪтенъ переходъ къ болфе быстро работающему эксцентрику. Подобная 
машина Сваез ПаКке Восегз’а въ Рто\1Чепсе изображена на рис. 553. Но 
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направляющимъ рамы машины въ горизонтальномъ направлеми движется 
головка, снабженная штампомъ для отжима шлянокъь гвоздей: штампъ можно 
точно устанавливать помощью нажимныхъ винтиковъ. Зажимныя шеки, ле- 
жапия противъ штампа, можно немного передвигать вверхъ и внизъ, причемъ 
имъется особое соединен1е одной щеки съ другой, такъ что передвижеше ихъ 
вполн$ подобно. Веф эти приспособлен1я служатъ для установки машины для 
работы на гвозди разнаго даметра. Между обфими щеками зажимаетея приво- 
димый слЪва по трубкБ кусокъ проволоки и отрзается точно ножницами. 
Вакъ только прижата къ проволокВ верхняя щека, вышеупомянутый штампъ 
отжимаетъ головку. Питан!е машины проволокой ведется изображенной на- 
лЪво парой валковъ. 
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554 Машина для изготовлен!я проволочныхъ гвоздей Матеше & Со, видъ. 


_ Прекрасныя проволочно - гвоздильныя машины конструированы С@еогх 
Чит въ Грацф — при каждомъ ходф машины изготовляются (при малыхъ 
номуерахъ проволоки) два гвоздя такъ, что самыя маленьшя машины, выра- 
ботывающ]я гвозди 2—30 мм. длины, готовять ихъ въ среднемъ 500 штукъ 
въ минуту. Большимъ распространешемъ пользуется также машина \ег4ег 
(покойнаго изобрётателя винтовки баварской ПЪхотТы). 

Схема машины для изготовлен!я гвоздей изъ проволоки, завода 
Ма|ше41е & (0. въ Дюссельдорф, дана на рис. 555. Сматывающаяся съ 
барабана, проволока проходитъ черезъ роликовый выправитель 6 и совершенно 
у5е прямая поступаеть между двумя зажимными щеками, немного высовы- 
ваясь изъ нихЪ. Проволока съ барабана тащится кривошипнымъ меха- 
ВИЗМОМЪ ОТЪ маховичка, виднаго на рис. 554; конецъ кривошипа снабженъ 
зажимнымъ приспособлетемъ, дЪйствующимъ лишь при движени справа на- 
лвво; при обратномъ движеншм проволока свободно скользить въ зажимъ. 
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Головка образуется на проволок$ съ одного удара, и поэтому поелЁдняя 
должна быть зажата очень плотно; поэтому зажимъ щекъ производится съ 
большой силой, помошью рычаговъ, и щеки н$еколько даже деформирують 
металль -—что замфтно на готовомъ гвоздф. Самыя щеки изображены на 

ен рис. 556 и 557. Образующий головку штампъ 77% (рис. 
555) вставленъ въ двигаюпийся горизонтально 
длинный суппорть 7. Движено его обусловли- 
вается двумя элементами. Во-первыхъ, къ диску 
о, насаженному на главный валъ, прикрпленъ 
палецъ, задЗпляюпий за впадину въ нижней части 
суппорта и увлекаюний его вл$во. Вправо движе- 
н1е его совершается, какъ только рас- 
пфпится этоть палецъ подъ вмяемъ 
пружины 727. Пружина состоитъ изъ 
двухъ дДубовыхъ пластинъ, зажатыхъ 


555. Машина для изготовлен!я проволочныхъ гвоздей Маттей:е & Со, разрБзъ. 


винтомъ д-—он% очень эластичны. Конечно вм5ето такой пружины можно 
поставить обыкновенную стальную, но дфло въ томъ, что пружина наиболЪе 
отв%тетвенная часть машивы: деревянную пружину легко зам нить вездЪ въ 
случа поломки, да и сложился этотъ типъ машины исторически, когда еще 
не было умФнья готовить дешево хороппя пружины, какъ это теперь мас- 
сами дфлается, хотя бы для жел$знодорожныхъь вагоновъ; теперь же поку- 
патели привыкли къ такимъ деревян- 
нымъ пружинамъ и но рутин$ не хотятъ 
стальныхъ. Впрочемъ, деревянныя пру- 
жины, подобно тому, какъ и въ швед- 
скихъ молотахъ (рис. 287) работаютъ 
вполнф удовлетворительно. Вакъ только = я 


готова головка гвоздя, остается лить 
отформовать его остр1е и отдфлить его 
отъ остальной проволоки. То и другое 
пфлается парой щекъ, изображенныхъ М 
отдфльно на рис. 557, которыя подобно ‚-- 
шщекамъ при производств костылей (рис. 556 и 557. Щеки для изготовлен!я гвоздей. 
530а) отдфлываютъ острое и почти от- 
р$заютъ твоздь въ одно и то же время. Не обрЪфзаннымъ остается лишь 
столько матер!ала, что легкаго удара достаточно для отдфленя гвоздя, что 
производится пальцемъ 416, ударяющимъ по гвоздю сверху, и приводящимся 
въ движен!е передачей оть суппорта штемпеля. Затфмъ протаскивается еще 
кусокъ проволоки и т. д. 

Литые гвозди. Кром фигурныхъ твоздей для украшен, льютъ 
иногда и обыкновенные больше гвозди или, по крайней мЪрЪ, ихъ шляпки. 
Матер!аломъ служать чугунъ, мЪдь или бронза. Очевидно отливку нужно 
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отжечь, иначе она будеть слишкомъ хрупкой. Обыкновенно прим$няется 
одна изъ слёдующихъ родовъ формъ: форма или раздёлена на дв симме- 
тричныя половины продольной плоскостью или одна форма служитъ на острае, 
а другая на шляпку. Въ томъ и другомъ случаЪ отливается заразъ большое 
число гвоздей, такъ что получается нфчто въ родф р$6шетки, разбиваемой впо- 
слфдотв1и на отдЪльные куски — гвозди. 

Обойные гвозди. Изготовлене обойныхъ и мебельныхъ гвоздей раз- 
вилось особенно во Франщи (тапасбоге 4е с1оп8 40гез). Такъ, въ прейсъ- 
курантБ одной изъ парижекихъ фирмъ приводится до 150 сортовъ различ- 
ныхЪъ, очень элегантныхъ гвоздей, частью серебряныхъ, золоченыхъ, полиро- 
ванной стали и т. д. Гвозди обойные (1008 4е фар1531ех$), стоять 4—20 фр. 
тысяча, гвозди сфдельные (100$ ропг БопггеПегз), 3—6 фр., гвозди съ укра- 
шен1ями, гравированные (<1о1$ 4е а1а1$1е 2тау6$), 12—60 фр., и гвозди для 
чемодановъ (10$ ропг шаПез) 12—60 фр. Эта фабрика поставляетъ еже- 
дневно до 200 000 штукъ такихъ гвоздей. 

До тридцатыхъ годовь прошлаго столфия, таюме 
гвозди, состоящле изъ сравнительно большой полушаро- 
вой, пустотфлой шляпки и короткаго стержня, готовились 
отливкой формы и не выходили очень чистыми, волБд- 
стве неправильностей формы, ребра ихъ были округлены, 
почему они трудно вбивались и еще хуже держались. Въ 
настоящее время эти гвозди готовятся штамповкой. 

Для фабрикащи потребны сл$дующля машины: 1) вы- 
бивной прессъ, на которомъ рабой можеть вырЪзать въ 
день около 1500 штукъ шляповкъ; 2) молоть; 3) поли- 
ровальный станокъ для шлифовки шляпокъ и 4) прессъ 
для выдавливаня украшений на шляпкахъ. 

На рис 559 показана машина для изготовлен1я по- 
добныхъ гвоздей, изобр$тенная Когтау. Шляпки штам- 
пуются изъ листовой мфди въ видЪ дисковъ толщиной 
около 1 мм. На ударномъ прессВ края этихъ дисковъ до- 
558. Сапожные гвозди. жимаются до толщины 1/4 мм., и въ серединЪ ихъ обра-. 

зуется цилиндричесми выступъ; въ выступъ этоть заво- 
дитея конецъ куска проволоки, на который нужно насадить шляпку, что про- 
изводится другимъ ударомъ пресса одновременно съ придашемъ головк& 
полушаровой формы. Съ этой цфлью подготовленный дискъ /[ кладутъ на 
матрицу т, снабженную углубленемъ по форм шляпки гвоздя. Въ полость 
выступа диска заводится конець проволочнаго штифта с. Надъ матрицей на- 
ходитея штампъ р, по формЪ ей соотвфтствующий.. Когда штампьъ начнетъ 
опускаться, проволочный штифтъ входитъ въ его каналъ и удерживается 
тамъ нажимомъ спиральной цилиндрической пружины; зажатемъ краевъ 
выступа къ штифту посл$дн1й кр$пко соединяется со шляпкой. 

Въ новфишее время конструированы машины, которыя автоматически 
производять сами вс вышеописанныя операщи, т.-е. выбиваютъ небольше 
диски, дълають на нихъ полые выступы, изготовляютъ желзные. А СЪ 
острями и соединяютъ ихъ съ дисками-шляпками. 

Въ такую машину м$дь подается въ видф ленть, а проволока сматы: 
вается съ бунта. Послёдняя движется сверху внизъ по вертикальному на- 
правлен!ю, а м$дная лента, двигаясь горизонтально, получаеть по дорог% 
ударъ небольшого пунсона, выдавливающаго въ серединф ея углублен!е ——такъ 
на '/2 мм., дламетромъ н$еколько больше даметра проволоки, такъ что ко- 
нецъ послфдней легко войдетъ въ него. Какъ только . поелфднее случилось, 
машина соверщаетъ очень интересную работу. Штампъ надавливаетъ ‘на 
полосу мзди снизу, вырфзаетъ изъ нея дискъ, образуетъ пгляпку и, придавли- 
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вая металлъ въ вышележащую матрицу. образуеть одновременно и соедине- 
не шляпки съ концомъ проволоки. Въ то же самое время особыя горизон- 


тально лвигаюпияся шеки от- 
рёзаютъ проволоку, заостряя 
при этомъ конецъ гвоздя. Окон- 
чательную отдБлку гвозди по- 
лучаютъ на второй машинЪ, 
снабженно0ой штампомъ, дДви- 
гающимся горизонтально. По- 
добныя машины, первыя изъ 
которыхъ появились уже въ 
1869 г., давали уже тогда (4 
машины на парижской фабри- 
кф обойныхъ гвоздей) 170,000 
гвоздей въ день, т.-е. около 
50,000 килограммовъ ВЪ годъ. 
Гвозди съ фарфоро- 
выми Шляпками изгото- 
вляютъ сл6дующимъ образомъ: 
фарфоровыя шляпки выдавли- 
ваютъ изъ массы, обжигаютъ, 
полирують и снабжають углу- 
блен1емъ для помфшеня конца 
штифта; по вставкЪ послЁдня- 
го и накаливан!и, оно зали- 
вается какимъ-либо плавкимъ 
веществомъ — асфальтомъ или 
легкоплавкимъ еплавомъ. 
Желфзные гвозди съ 
латунными головками и 
таке же винты, готовятся при- 
ливан!емъ головокъ. Стержни 
изготовляются отдфлЛЬно про- 
ковкой И т. пП., кладутся въ 
песчаныя формы и заливаются 


латунью; затфмъ головки обтачиваются и полируются. Если 
нужно сдёлать головки изъ желфза, покрытаго латунью, то 
поступаютъ слфдующимъ образомъ: мимо шляпки обыкновен- 
наго желфзнаго гвоздя проходитъ латунная лента; штампомъ, 
подобно тому, какъ выше указано, выбивается латунный дискъ, 
и края его загибаются за края шляпки. 

служить и для соединения 


Подобная 


загибка можетъ 
двухъ кусковъ металла очень изящнымъ соединешемъ. 
рис. 564 представлено изготовлене иодв$снаго крюка. 
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559. Машина для изготовлен!я обойныхъ гвоздей. 


560-—563. 
Раэличныя стадии изготовлен!я обойнаго гвоздя. 


На 
Онъ 


564. Ввинчиваю 
ишйся крюкъ. 


состоитъь изъ винта, накладываемаго своей шляпкой на го- 


ловку прута, который потомъ загибается крюкомъ. 


Помощью штампа 06% 


головки облавливаются металлическимъ листикомъ и ЕрЪфико соединяются 


одна съ другой. 


я 


Болты, заклепки и винты. 


Гвозди и иглы сами должны проложить себф$ м$Ъето въ матералф; 


для болтовъ и заклепокъ отверетя заготавливаются заранЗе. 


Закленка отличается отъ болта тёмъ, что соединене первой неразъемно, 
а болтовое соединене можеть быть разобрано въ каждый данный. моментъ. 
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Приготовлен!е болтовъ на-черно и большихъ заклепокъ можеть совер- 
шаться двумя путями — наваркой головки и обсаживашемъ ея. Во вто- 


ромъ случа$ жел6зный пруть осаживаютъ слегка па круглой наковальнЪ, 


566. 
565. Ковка головки болта. 


лоду изъ прутьевъ, 
верные станки, 


Наварка головки болта. 


загибаютъ (рис. 565), обхавли- 
ваютъь и головка готова. Опыт- 
ный кузнецъ съ одного нагрЪ: 
ва окончиваетъ отдЪлку голов- 
ки. При большого разм$ра 
болтахъ головка изготовляется 
наваркой особаго кольца (рие. 


< хх 566 а -- с), которое зат$мъ 

: > (рис. 566 с) оковывается на 
шестигранникъ въ-ручную, со-. 

пт = вершенно такъ же, какъ это 


описано далфе, при изготовле- 
н|и гаекъ (рис. 575). Малень- 
ке винты нарфзаются на хо- 


для чего служать обыкновенно снещальные револь- 
описанные далфе въ главЪ „Готовальня“. 


Приготовлен!е на холоду заклепокъ аналогично изготовлен1ю проволоч- 
наго гвоздя. Главная разница — свойства матер!ала. Проволочный гвоздь дол- 
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567. Винтовой прессъ съ приводомъ изъ 
колесъ треня. 


не требуется. 


женъ быть твердымъ, долженъ сохра- 
нять твердость, сообщенную ему при 
протяжЕЪ проволоки; для заклепокъ 
берется возможно мягкое желфзо; по 
изготовлении заклепки еще отжигают- 
ся и становятся настолько мягкими, 
чтобы можно было клепнать на холо- 
ду. Это иметь м$ето при всфхъ не- 
большихъ заклепкахъ. Больния за- 
клепки, прим$няемыя при изготовле- 
н1и резервуаровъ, мостовъ и котловъ, 
заклепываются всегда въ горячемъ 
вид. При изготовлени заклепокъ 
имфють м%ето т же процессы, что и 
при изготовлен!и гвоздя: продвигане, 
закр$плен1е, осаживан!е головки, про- 
двиган1е, отр$зыван!е готоваго на-чер- 
но болта. Относительно послёдней 
операщи замфчается разница сравни- 
тельно съ изготовленемъ гвоздей: 
при послЗднихъ одновременно съ об- 
рфзкой производится заостревше гвоз- 
дя — при заклепкВ этого не тре- 
буется —- прутъ обр3Ззаетея подъ пря- 
мымъ угломъ къ продольной оси. 
Больше болты и заклепки гото- 
вятся въ горячемъ состоянш. Пред- 
варительной обработкЪ на заготовку, 
подобно тому, какъ это дфлается при 
гвоздильномъ производствЪ (рис. 534) 


Металлъ достаточно мягокъ, чтобы изъ него можно было 


непосредственно сразу осадить головку. Сырой матер!алъ подаетея на ста- 
нокъ не въ видЪ длинной проволоки, а въ вид отдфльныхъ, нарфзанныхъ 
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прутковъ, одинъ за другимъ нагрфваемыхъ въ горнф и по м$рЪ хода произ- 
водства поступающихъ къ кузнецу подъ спешальныя машины. 

Эти машины-прессы строятся различныхъ типовъ. На рис. 567 изобра- 
жена одна изъ новЪй- | 


шихъ машинъ, изгото- 7 р. 

вленная известной фир- а т __ 

мой Газенклевера въ 7”) а 
Дюссельдорф. Баба а | › № р. 
движется вертикально р о 
вверхъ и внизъ между : в 


солидными чугунными (97. 7 | 
направляющими, ПоДЪ И _/ __ Н 
4 СА | 


"и тв 
дфйствемъ нажимного | | _ о 
винта 6, вращающагося в. о 


отъ колесъ трея с, 4 И | о 
ие. Посл лая два ко- а 
леса сидятъ на общей 
оси [, которая, какъ 563. Штамповка головки. 

это ясно видно на ри- 

сувк8, приводится во вращене отъ ременной передачи; помощью рычага а 
можно прижимать къ диску с то то, то другое изъ этихъ колесъ. И колесо 
е и колесо 4 вращаются въ одномь и томъ же направлеши, но прижи- 
маются къ диску с съ противопо- 
ложныхЪ сторонъ; поэтому, дЪИ- 
ствуя рычагомъ 4, можно сооб- м 
щить ПослЗднему вращен1е то въ Е: МР и 
ту, то въ другую сторону, т.-е. М Ба 
ры а ть бабой а ТО В ом 
спускаться, то подниматься. Баба 
снабжена перемфнной матрицен 
(рис. 568 а) съ выемкой, по фор- 
мф образуемой головки. Подъ ма- 
трицей подкладывается упорная 
доска (рис. 568 6) въ которую вста- 
вляется накаленный прутъ. Снизу 
онъ поддерживается упорнымъ бол- 
томъ $, устанавливаемымъ, смотря 
по длин т8ла изготовляемаго бол- 
та или заклепки. Опирается онъ 
на поперечину д (рис. 567), свя- 
занную съ бабой а болтами такт, 
что она поднимается вмЗетв съ 
послфдней: при подъем$ отфор- 
мованный болтъ автоматически 
поднимается изъ упорной доски 
въ положене (рис. 567 1). Вуз- 


4. 


тт т 


= в Ее 
нецъ захватываетъ его щипцами. —> 29% 
вынимаеть и замфняетъ новым = 
кускомъ накаленнаго прута. Для ИНЕТЕ 7, 


осаживан1я обыкновенной шести- 569. Прессъ Винцента. 

гранной головки достаточно сво- 

боднаго куска прута длины, равной тройному д!аметру его. Если оста- 
вить кусокъ большей длины, то произойдеть совершенно безполезное заги- 
бан1е конца его (рис. 568 а). 
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При изготовлени длинныхъ болтовъ вставка прутковъ и вытаскиване 
готовыхъ болтовъ представляютъ н$которыя затрудненя. Въ такихъ слу- 
чаяхъ столикъ (какъ показано на рис. 567), д$лаетсоя подвижнымъ на салаз- 
кахъ, такъ что его можно продвигать подъ матрицу и выдвигать изъ-подъ 
нея, чтобы вынуть 
готовый болтъ. 

Цилиндриче- 
сыя колеса тренпя, 
ИУ примёненныя ВЪ 
го ЗА этомъ прессъ, соой- 
в. и щаютъ нажимному 
винту перемфнную 
скорость: — диекъ 
сперва увлекается - 
меньшимтъ кругомт, 
колеса @ или ев, а 
затёмъ, по м5рЪ 
опуская  подви- 
гаясь КЪ его пери- 
- ‘ Ффери, вращается 
= г все быстр$е и бы- 
°: стрЪе. Такимъ об- 
разомъ скорость 
бабы въ моментъ 
ея нажатмя на 
прутъ — наиболь- 
шая; баба работаетъ не только давлешемъ, но и живой силой, какъ своей 
собственной, такъ и запасомъ ея въ вращшающемся винт и дискф с. Этой 
особенностью не обладаетъ пресеъ системы Винцента, изображенный на рис. 
569. ЭдЪфеь движен!е винту передается помощью коническихъ колесъ: винтъ 
движется вполнф равномфрно, и баба д\йствуетъ 
исключительно простымъ давленмемъ. КромЪ ко- 
ническихъ колесъ треня, ветр$чающихея во мно- 
гихъ системахъ прессовъ, этотъ прессъ имфетъ еще 
ту отличительную черту, что рабочее движеше про- 
исходить снизу вверхъ. Гайка винта лежитъ при 
прессЪ рис. 567 въ верхней части рамы, и движе- 
не ей передается непосредственно; въ пресс рис. 
569 она лежитъ въ передвижной головк% а, соеди- 
ненной съ бабой с помощью толстыхъ болтовъ 6, 6. 
м Баба получаетъь накаленный прутъ, поднимаетъ его 
И й й п прижимаетъ къ остающейся неподвижно матридф. 


ПО, 
И М \ й 
_/ 


- 7) ы > _ Нри опускании ея, готовый болтт вылзаетъ изъ 

__ ы 7) _ пея и легко можетъ быть вынутъ. 

Я _ По ИЯ Рама пресса (рис. 567) состоитъ ИЗЪ ДВУХЪ 
. — частен, стянутыхъ солидными болтами; лин1я раз- 
511. Обр5зка заусенцевъ. ДЪла проходитъ черезь т. п. Такая рама дорога, 


но солидва. Въ случаф поломки, которая при та- 

кого рода работь явлеше далеко не р%дкое, ломаются обыкновенно эти болты, 
которые легко замфнить; вдобавокъ они сообщаютъ всей конструкщи н%ко- 
торую эластичность. Той же цфли служатъ при пресеф рис. 569 болты Ъ. 
Для приготовлевня большихъ заклепокъ и болтовъ съ полушаровыми 
головками прим$няется вращательный или „револьверный“ заклепочный 
прессъ, изображенный на рис. 570. Прутья, хорошо прогр$тые въ рядомъ 
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лежащей печи, нар$заются на куски опредЪленной длины подъ ножницами а. 
устроенной для нарфзки многихъ кусковъ заразъ; куски эти надаютъ Въ 
корыто 6, откуда рабочий ветавляеть ихъ по одному въ углублешя с мед- 
ленно вращающагося диска. да однимъ углублешемъ проходить мимо рабо- 
чаго другое и т. д. такъ, что работа идетъ почти непрерывно. Осаживаше 
головокъ производится штампомъ 4, видимымъ на рисункЪ$ лишь наполо- 
вину; на него дЪйствуетъ валъ, вращаюцийся въ восемь разъ быстр$е, чЁмъ 
валъ диска съ углублешями 6; такихъ 

углублений по окружности диска восемь. 
Какъ только такое углублене со вста- 

вленнымъ въ него пруткомъ попадетъ подь 
штампъ, послёдь производить нажимъ; | 


дальше идетъ уже готовая заклепка (или чи | 
вы 


==—-- 


болтъ), выпадающая изъ углубленя, когда ЯР 
дискъ повернется на опредзленный уголъ. 

Валъ штампа дфлаетъь 3+1 оборота ВЪ Ми- 

нуту такъ, что въ случа непрерывности “Зы "УЧИ 
дфйствя машины она лаетъ 2240 закле- 

покъ въ часъ; дневная ея производитель- ии * 
ность, считая неизбЪжныя остановки, 10— 572. Машина для отковки гаенъ. 


15 000 штукъ заклепокъ. 
Головки болтовъ, образованныя и на прессахъ съ винтовымъ нажимомъ 
и на прессахъ револьверныхъ, имфютъ обыкновенно заусенцы, которыя надо 
конечно удалить. Для этого служатъ прессы, схема дфйстая которыхъ но- 
казана на рис. 571: болтъ кладется въ матрицу $, и головка его отчищается 
спускающейся второй матрицей 7. 
Головку образують и инымъ пу- ^^ - 
темъ, предоставляя штампу лишь ооо 
обжимку, а форму придавая помо- 
щью щекъ рис. 572. Подобныя маши- | 7, 
и МУ 
ны сильно напоминаютт машины У 
гвоздильныя, и мы не будемъ ихъ ДАЛ 
разематривать подробно. 578. Ковка гаенъ. | 
Гайки изготовляются изъ по- 
досового желЪфза, сБчен!е котораго соотвфтствуетъ ихъ размрамъ. При руч- 
ной работ толщина полосы берется равной высот гайки. КБузнець нару- 
баеть полосу, пробиваетъ круглыя отверетйя (рис. 573а) и отрфзаеть гайки. 
Чтобы отдфлать гайку окончательно, ее надо предварительно нагрЪть 
еше разъ: четырехугольную Тайку отдёлываютъ просто проковкой, шести- 


ПНИИНОНИНИЙЙ 
/ 


/ 
и Г 


574. Сварка гаенъ. 575. Кантован!е гзйки. 


гранную обжимають подъ угломъ. Чаще всего кузнецъ куетъ гайку круглой 
и уже потомъ отдфлываеть ее на шестигранник$. Торець гайки отдзлы- 
вается на шаръ помощью соотвфтственнаго штампа. 

Больиця гайки часто изготовляются свариван!емъ. Кузнецъ беретъ че- 
тырехгранную полосу и загибаетъ изъ нея кольцо, заостряетъ его концы 
(рис. 574) подобно тому, какъ это‘дфлается при изготовлен!и головокъ (рис. 566). 
Затфмъ задается сварочный жаръ и производится сварка; получается 
круглое кольце, отдфлываемое (рис. 575) на шестигранникъ обыкновенно 
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въ-ручную, на глазъ. Р%+%дко, при особыхъ заказахъ, кузнецъ при отдЁлк» 
ея пользуется шестиграннымъь штампомъ. ОбрБзковъ при этомъ не полу- 
чается, если не считать цилиндрика, выпадающаго при пробивк гаеч- 
наго отверетя. 

Центръ тяжести фабричнаго изготовлен1я гаекъ и винтовъ лежить въ 
примф$нени машины — гаечнаго пресса, введеннаго въ 50-хъ годахъ Вильгель- 
момъ Функе (род. 1821 г., пом. 1896 г.). 

‘Чтобы уменьшить по возможности количество обрфзковъ въ пресс, 
шестигранная форма гайки дается ей помощью бокового надавливаня. эта 
простая работа совершается помощью механизма, который на первый взглядъь 
кажется довольно сложнымъ и имфеть цфлью замфнить работу, какъ на 
рис. 577-—582. Въ новЪйшее время фирма Газенклевера въ Дюсеельдорф?% изго- 
товляетъь гаечные прессы, при 
работВ на котогыхъ получается 
минимальная потеря на обеЁчки, 
и даже при пробивкВ отверемя 
вся потеря сводится къ сравня- 
тельно тонкому диску, служаще- 
му побочнымъ продуктомъ про- 
изводетва. 

На рис. 577 а изображаетъ 
разр$зъ нодаваемой въ машину 
накаленной желёзной полосы: на- 
право шеститранная матрица, за- 
полненная на рисункЪ шестигран- 
нымъ штампомъ 6, со вставлен- 
нымъ въ него пробивнымт, пун- 
сономъ с. НалЗво находится на- 
правляющая, по которой движет- 
ся пунсонъ в. На слфдующемъь 
рисунк$ (578) нужной длины ку- 
сокъ а уже отр$занъ отъ поло- 
сы и постунаетъ въ освободив- 
в” шуюся матрицу, гдЪ онъ крЪфико 

и зажимается головками в и 4. Про- 
576. Вильгельмъ Функе. бивка (рис. 579) производится съ 
обЪихъ сторонъ, помошью пун- 
соновъ сие, выжимающихъ металль наружу. Одновременно съ этимъ го- 
ловка & н$околько продвигается впередъ, такъ что свободное въ матриц 
отъ нея и обоихъ пунсоновъ пространство какъ разъ соотв тетвуеть раз- 
м$рамъ отр$заннаго куска а. Металль подъ сильнымъ давлен!емъ запол- 
няетъ все это пространство и принимаетъ видъ гайки. Зат$мъ (рис. 580) 
пунсонъ е идеть назадъ, а пунсонъ с идетъ дальше впередъ, причемъ про- 
бивается оставпИйся дискъ между двумя пунсонами и прожимается въ головку а. 
На рис. 581 матрица отодвинулась назадъ и освободила гайку. Гайка па- 
даетъ (рис. 582), послЪ чего пунсонъ е выбрасываеть оставпийся обрЪзокъ въ 
вид диска. Величина этого диска какъ бы регулируетъ могущую встр%титься 
небольшую разность въ размфрахъ подаваемой въ машину полосы. Если 
послЗдняя нЪфсколько толще, то и дискъь получается толще, и наоборотъ. 
Очевидно ходъ пунсоновъ си е долженъ быть перемфннымъ въ извъстныхъ 
предфлахъ, что достигается введенемъ зластичныхь соелинен!й. Это очень 
важный пунктъ, вполнё опфненный лишь въ новфйшее время: масса поло- 
мокъ въ старыхъ машинахъ объясняется лишь тёмъ, что на него не всегда 
обращали должное внимане. 


Уже выше при описан 
винтового пресса (рис. 567) мы 
замфтили, что чугунная стани- 
на составная и что соедини- 
тельные болты сообщаютъ ей 
извЪетную степень эластичво- 
сти. Послфдняя въ НЗкото- 
рыхъ машинахъ упомянутой 
фабрикя увеличивается введе- 
н1емъ особыхъ пружинъ. На- 
конецъ часто вставляется Въ 
машину еще особая часть, на- 
значен1е которой ломаться 
раньше, чфмъ будутъ достиг- 
нуты опасныя напряжен1я въ 
отвфтственныхъ частяхъ маши- 
ны (аналогично см. валки рис. 
75 и 76). 

Какъ у головокъ болтовъ, 
такъ и У гаекъ торецъ дол- 
женъ быть слегка округленъ— 
это придаетъ болфе изящный 
виль и притомъ практичнЪе. 
Кели этого нельзя отковать или 
выдавить, то при продуктахъ 
высшаго сорта приступаютъ ЕЪ 
обточк$ (рис. 583). Откованная 


ПрЕССЪ ДЛЯ ГАЕКЪ. 


гайка зажимается въ хомут / 


п помощью маховичка продви- 
гается къ р$зцу $ быстро вра- 
щающагося шпинделя. Р$зецъ 
этотъ о 4 ножахЪъ, изъ Кото- 
рыхъ два срфзаютъ углы, а 
два другихъ предназначены для 
очистки могущихъ остаться за- 
усенцевъ. Все это закрыто ко- 
нусовидной крышкой, цБль ко- 
торой —- обезопасить руки ра- 
бочаго. 

Заготовленный черновой 
болть нало снабдить винтовой 
рЪзьбой. 

Винты встрёчаются И ВЪ 
природ. ХмыЪль, плющьъ, ди- 
ий виноградъ обвиваютъ свой 
подпорки винтообразно. Одни 
ползуч1я растевмя ведутъ свои 
спирали слфва направо, дру- 
г]я -- справа налЪБво. Если 
спираль завивается сльва вни- 
зу. направо вверху, то ее на- 
зывають „правой рЪзьбой“. 
Большая чаеть винтовъ пра- 
вая. Это, можетъ-быть, объ- 


Цередъ началомт работы. 
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Нужный кусокъ отрёзанъ и 
поступиль въ матрицу. 


Гайка отпрессована, штамиъ и 
обварка нажаты. 
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Гайка готова и выпадаетъ п5Ъ 
мащиниы. 
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Выбитый лоскъ выдавливается обвар- 
кой ПЭЪ ШТАМПА. 
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ясняется устройствомъ нашихъ рукъ -- вращане вправо легче для правой 
руки, а вл$во — для лЪвой. Для лЬвшь лЪвосторонняя р$Ъзьба удобнфе — 
для нихъ готовятся и пробочники съ ЛЁвой завивкой. 

Котда быль изготовленъ первый винтъ. сказать трудно. Рело разсма- 
триваль приборъ для добычи огня трешемъ (рис. 223), какъ первую машину. 
При этомъ человфку естественно должна была придти идея о винт —ввинчива- 


нте идетъ легче влавливашя. Древнзйшимъ прим ненемъ винта былъ вфроятно 
старинный винтовой прессъ. 


Скрфнительные болты вошли 
въ употреблене не раньше, 
чЪмъ научились обработы- 
вать металлы; еще въ нача- 
ЛЪ среднихъ в$ковъ ихъ вся- 
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мзнить заклепками; они вы- 
ступили на первый планъ, 
когда явилась нужда въ разъ- 
емныхъ соединешяхъ. Мате- 
рталомь для древнЬйшихъ 
винтовъ вФроятно служило 
дерево. Изъ него очень лег- 
и 2 88 ко приготовить винтъ, а гай- 
сы В №8 ^^ КУ МОЖНО замфнить полымъ 

= ви ——  тЬломъ, внутри котораго за- 
крфплены штифты. Въ ста- 
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о ЖЖ рину нарфзку болта навари- 
Е. Е ЗО ВОЛИ ИЛИ Напаивали на его 
о еныы". ББ сторжень. Еще до 50 то- 
588. Машина для фрезировки гаекъ. довъ прошлаго столбтя вин- 


ты готовились такимъ обра- 
зомъ: на стержень равном$рно по винтовой линНйи наматывали квадратное 
желЪзо и спаивали его со стержнемъ. ЗатЪмъ навивали такое же желфзо въ 
промежутокъ, между нарЪзками, заставляя его не такъ плотно прилегать 
къ стержню, насаживали на него муфту, вывинчивали винтъ, спаивали эту 
вторую спираль съ муфтой и получали гайку. 

Токарный станокъ, изобрфтенный уже въ древн®йня времена, позволилъ 
совершенно правильно изготовлять винты помощью такъ называемой гре- 
бенки. Послфдняя (рис. 584 аи Ъ) имфетъ иЪфеколько острыхъ зубьевт, 
сооотвфтствующихь желаемой для винта нарфзЕЪ; гребенка слегка въ-ручную 
прижимается къ врашающемуся стержню и ма- 
ло -по- малу подвигаетея къ нему. Гребенку 
въ нынфшнее время часто изготовляютъ по- 
мощью метчика (рис. 585). 

По такому способу еще и нынё нар*- 

581. Гребсини. заются винты изъ рога и дерева; металли- 

ческте винты готовятся почти всЪф безъ исклю- 

ченля какими-либо лучшими методами. Гребенка рфжетъ медленно: поэтому 

при нарфзкЪ винтовъ деревянныхъ часто нримфняютъ треугольный рЁзецъ 

(рис. 586), равномфрно переставляемый по направлен1ю длинной оси винта 
помощью какой - либо передачи. 

Для изготовленя рфзьбы металлическато винта кромф уже вышеупомя- 
нутыхъ способовъ прибфгаютъ къ нарфзк®, фрезировкЪ, ковкЪ и прокатк®. 
Въ этому надо присоединить еще отливку, которая предполагает естественно 
существован1е модели и поэтому не заслуживаеть отдфльнаго раземотр®ния. 
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ля нарфзки винтовъ примфняютъ два способа: нарфзка на клуппь и на 
токарномъ станкЪ. 


Клуппъ представляетъ собой гайку закаленной твердой стали, снабжен- 
ную зубьями. Изготовлене ея требуетъ винтового метчика, который въ 
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535. НарЪ$зна метчина. 536. НарБзка рЕзцомъ, 


простЪйшемъ случаз можно напилить въ -ручную напилкомъ или нарЪзать 
клупиомъ или на токарномъ станкЪ. Изготовленме винтовъ можно также 
начинать съ клуппа, если есть винтовой р$зецъ, или съ р$зца, если есть 
клуппъ, но начало его есте- 
ственнЪе вести отъ винтового 
р$зца-метчика. 

Прост5йпий приборъ для на- 
рфзки винтовъ — это винтоваль- 
ная лоска (рис. 587), заключаю- 587. Винтовальная доска. 
щая въ себ наборъ какъ бы 
стальныхь р®жущихъ гаекь на разные размфры винтовъ. Несмотря на из- 
носъ доски, винты получаются одинаковые — это большое преимущество, но 
зато рЪзать можно только небольшой глубины р$зьбу, ибо кончать ее надо 
съ одного и того же прохода. 
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588-590. Небольше клуппы. 591—593. Небольше клуппы. 


Во всфхъ случаяхъ, когда по винту нужно пройти рфзцомъ, нзсколько 
разъ примфняется клуппъ — нарфзная доска съ перем$нными и передвиж- 
ными щеками плашками. | 

Въ небольшихъ клуппахъ устанавливають одновременно ЦВлый КоМ- 
плектъ плашекъ различной величины. Плашки лежатъ или въ 060б0й рам 
(рис. 588—590) и нажимаются винтомъ, или (рис. 591-—598) зажимаются 


216 | Клуппъ. 


между губами рычажныхъь ножницъ, стягиваемыхъ хомутикомъ. Плашки о 
часто еще бываютъ примитивнаго вида (рис. 594) — тамя плашки больше. 
давятъ, ч$мъ рЬжуть. Воть уже н$еколько десятилЪтй, какъ начали обра- 
534 595 щать на это внимаше и стали уменьшать уголъ 
обхвата рЪжущей части плашки (рис. 595), такъ 
что открыли свободный путь уходу стружки. 
Впрочемъ еще и теперь можно ветрЪтить плаш- 
(= ки просто съ прямоугольнымъ вырфзомъ (рис. 

594 внизу а). 
ное авы Больше клуппы различаются другь отъ 
а друга какъ По способу нажима плашекъ, такъ 
и по самому методу нар$зки винтовЪъ. Старый 
и еще сильно распространенный родъ клупповъ изображенъ на рис. 595: 
плашки удобнЪе вставлять въ клупиъ какъ на рис. 596, развивиИйея за 
а послфдше годы въ цълый рядъ разнообразныхъ формъ. Новые 
| клуппы снабжаются приспособленями, мшающими срыву р$зьбы 
{ при нарЬзкЪ винта. Для этого конструируютьъ клуппы—напримфре 
| | для газовыхъ трубъ—съ направляющими (рис. 597), обезпечиваю- 
|  щЩими точность работы. КромЪ того явилось стремлене имфть 
возможность точно устанавливать плашки, что достигнуто напри- 
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| ! | 597. Однобонй клуппъ. 


598. Газовый 
КЛУуппЪъ. 
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599. Нлуппъ Винтергоффа. 


мЪръ въ клупив Винтергоффа (рис. 599), гдф плашки всажены на экецен- 
трикъ —величина сближешя ихъ другъ съ другомъ можеть прямо отечиты- 
ваться по имфющейся шкалф. Очень тонкую установку плашекъ дозволяетъ 
клуппъ Гальбаха (рис. 600). 
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Если клуппъ устроенъ такимъ образомъ, что для образованя готовой 
рфзьбы достаточно одного прохода имъ, то не приходится и переставлять 
плашекъ. На такомъ принцип построенъ Викторля - клуппъ Вестфаля въ 


600. ИКлуппъ Гальбажа. 


Кельнф. Наофзной патронъ, заступаюцщий м$ето плашекъ (рис. 601) пред- 
ставляеть изъ себя короткую толетост$нную трубку съ глубокими надрЪзами 
ТакЪ, что выставляюпйяся изъ самаго клуппа края его могутъ слегка пру- 
жинить. На нихъ | 
одЪвается также эла- 
стичное кольцо, ко- 
торое можно подтя- 
гивать и этимЪъ слег- 
ка регулировать вза- 
имное разстояте р5- 
жущихЪ краевъ на- 
рфзки патрона. Во- 
нечно ` для каждаго 
рода р$зьбы надо 
особый = патронъ. 
Сравнительно зна- о 601. Клуппъ Виктория. 
чительная длина по- Зе 
слфлняго позволяетъ плавный переходъ оть черновой нарЪзки къ чистовой. 
Конечнымъ продуктомь вышеописанныхъ стремленй къ улучшен! схода 
стружки изъ клуппа— является клуппъ рис. 602, работающий съ однимъ ря- 
домъ р$зцовъ и нпредета- 
вляюшщЙ какъ бы возвратъ 
къ гребенк$ (рис. 584). 
Нри массовомъ про- 
изводств% винтовъ прим$- 
няются машины. Они 00- 
стоятъ главнЪйше изъ ди- 
ска, заключающаго въ се- 
0Ъ гребенки или клуппЪъ и 
въ-ручную продвигаемаго мет 
По горизонтальнымъь На-. 602. Нлуппъ для нарЪфзки метчикновъ. 
правляющимъ на конецъ › м, © и 
вращающагося стержня, который надо нарзать. Разъ только нарЪзка нача- 
лась, дальнфйшее продвигане диска производится затягиван1емъ самого обра- 
зующагося винта. Когда нарЪзка окончена, отводятъ рукоятку 9 (рис. 603), 
клупиъ раздвигается, и его легко отодвинуть назадъ въ прежнее положен16. 
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Въ нфкоторыхъ машинахъ раздвижен!е клуппа производится автоматически. 
и этимъ избЪгнута всякая возможность завести нарфзку слишкомъ далеко. 
Иногда нар$зное приспособлене помфщаютъ въ полос шпинделя станка и 
продвигаютъ въ нее болтъ, закр$пленный въ подвижныхъ салазкахъ (рис. 604). 

Нарфзка гаекъ дБлается помощью метчиковъ. Даже и въ нынфшнее 
время мнопе метчики им$ютъ несовершенную нарфзку (рис. 605 а)—стружк& 
трудно удаляться — рфзьба получается нехорошая. Лучше пробирать полу- 
круглыл борозды (рие. 605 6), иногда слегка несимметричесямя (рис. 605 с), 
чтобы режущ! уголъ получался желаемой величины. Хорошимъ метчикомъ 
можетъ считаться тотъ. при которомъ получается хорошая нарфзка гайки 
при одномъ его проходЪ, и при наименьшей затрат на это силы. Работа 
9 нар$зки облегчается, если не- 
рЫжупия края нарЗзки метчика 
слегка скосить (рис. 606 а). 
Им$ется также цЪлый рядъ 
приспособленй, тд метчикъ 
послВ каждаго оборота возвра- 
А 0“ е щается на ширину бороздки, и 
О Е:  сотройствь,  ПОкОяЯщЩИхся — на 
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ЕО Гекманъ въ БарменЪ дЁ- 
ЕЕ лаеть подвижной самый нарф- 
Е нь заемый предметъ. На рис. 605 е 
ЕЕ: 2 изображенъ метчикъ Гекмана. 
Нунктиромъ показана получаю- 
щаяся вполнз круглая р%зьба. 
ааа ДалЪе пробовали дфлать бо- 
—  —  - роздки не прямолинейными, а 

№ = стиральными (рис. 606 а), съ 
тою ЦБлью, чтобы отдфльные 
рЪжущше края шли другъ за 
другомъ, что имфетъ большое 
значен1е въ виду легкой конус- 

603. Винторфзный станонъ Газенклевера въ ть Г'робовали рый 

ДюссельдорфЪ. же уничтожать н$Ъкоторыя ча- 

сти нар$зки метчика, разсу- 

ждая вполн$ справедливо, что въ обыкновенномъ метчик® слишкомъ много 

рьжущихъ краевъ, которые не только не помогаютъ друг другу, но даже 
тормозятъ ходъ работы. 

Для нарфзки одного и того же полаго тЪла могутъ примфняться разные 
метчики. Если не расчитываютъ получить хорошую нарфзку съ одного про- 
хода, то сначала примфняютьъ черновой метчикъ (рис. 605 а), а затфмъ отяф- 
лочный (рис. 605 6). Посл6дый обыкновенно слегка кониченъ книзу. Если 
нарёзаемая полость не сквозная, а нарфзка желательна очень хорошая, 
то примфняють для окончательной ея отдфлки цилиндричесяй метчикъ 
(рис. 605 с). Для нарфзки плашекъ для клуппа прим$няется метчикъ (рис. 
605 а). 

Очень изящное и хорошо работающее соединене чернового и отдфлоч- 
наго метчика представляеть изображенный на рие. 607 метчикъ, патентован- 
ный Бергомъ. Онъ начинается гладкимъ цилиндромъ а, сообщающимъ по- 
лости полную круглоту. Далфе, идя снизу, слфдуеть черновой метчикъ, 
образуюпий тупоугольную нарзку, идущую, постепенно извиваясь, отъ 6 къ о: 
затьмъ слфдуютъ заточка 4 и отдфлочный метчикъ, начинающийся тупыми 
зубцами, а въ е представляюниЙ окончательную нарфзку: весь метчикъ за- 
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канчивается четырехгранникомъ, служащимъ для надфвамя  поворотнаго 
рычага. 

Поворотный рычагь (рис. 608 а — е), служапий для вращен!я метчика, 
представляетъ собой доску съ отверст1ями различной величины или просто 
прутъ еъ отверстями. Чтобы сдфлать его универсальнымт, Ягенбергъ (рис. 608 а) 
устроиваетъ его изъ двухъ передвигающихся щекъ, могущихъ устанавливаться 
на любомъ другъ отъ друга разстояни. Винтергоффъ вставляеть въ клуппъ 
дв щеки (рис. 608 е) и такимъ образомъ получаетъь универсальный но- 
воротный рычагъ. 

Гдф непримфнимы мет- 
чики и клуппы, выступаетъ 
на первый планъ токарный 
винторфзный станокъ. Обра- 
ботываемый предметъ закр?- 
пляется между его центрами 
и приводится въ медленное 
вращев1е; одновременно съ 
этимъ ему сообщается рав- 
ном$рное — поступательное 
лвижен1е влоль оси станка. 
Въ простёйшемъ случаЪ для 
достижен!я этой пФфли зад- 
н1й конецъ шпинделя стан- 
ка (рис. 609) снабжаютъ 
стальной муфтой, на кото- 
рую дфйствуетъ винтъ над- 
лежащей высоты подъема. 
Очевидно нужно имъЪть от- 
дфльный наборъ для кажда- 
го рода винтовъ. Токарно- 
болтор$зный станокъ (рис. 
610) допускаетъ исполнение 
пфлаго ряда виятовъ; суп- 
портъ его съ р$3зцомъ по- 
двигается вдоль оси станке, 
по маточному винту, кото- 
рому придается перем$нное 
число оборотовъ, въ зави- 
симости отъ радусовъ, дЪИ- 
ствующихъ на него и пере- оке 
дающихъ ему движен!е зуб- 604. Винторфзный станокъ „Виктор я“. 
чатыхъ колесъ. Оси этихъ 
колесъ передвигаются по выемкамъ въ направляющей доскф (рис. 687). Рас- 
четь радусовъ или положене числа зубцовъ колесъ, которые надо устано- 
вить для получен!я требуемой зависимости между числомъ оборотовъ точи- 
маго предмета и числомъ оборотовъ маточнаго винта, упрощается, если зуб- 
чатое колесо на оси станка имфетъ чиело зубцовъ, кратное числу нарфзокъ 
маточнаго винта на елинии® своей длины. Еще до сихъ поръ не вывелся 
счеть на ангийсве дюймы — пережитокъ со временъ преобладан1я Англии 
въ области машиностроешя. Если напримфръ число нарЪзокъ въ дюймЪ 3, 
а у колеса 30 зубцовъ, то для того, чтобы нарфзать винтъ съ 8 нар%зками 
на 1 пюймъ, надо вставить перемфнную нару колесъ съ 80 зубцами, и т. Д. 

Нов\йпе станки снабжаются приспособленями для перевода съ одной 
зубчатой передачи къ другой — стоить лишь перевести соотвфтетвующе, 
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рычаги. Они обыкновенно снабжены указателями (рис. 611 нал$во) числа полу- 
чаемыхъ нар$фзокъ такъ, что весь трудъ по вычисленю и замЪнЪ колесъ 
* № м Е отпадаетъ. 

Подобно винтамъ нарфзаются. 
на токарныхъ станкахъ и гайки, 
только р5зецъ конечно получаеть 
другую форму. 

Чтобы элиминировать вл1я- 
н1е износа р$зца, что имфеть зна- 
чение при массовомъ производ- 
ствЪ, прямой рфзецъ замфняютъ 
экецентренно насаженнымъ на 
ось или эксцентренно обточен- 
нымъ. закаленнымъ  стальнымъ 
дискомъ (рис. 614), который все- 
гда можно подточить и повер- 
нуть до извЪстнаго пред$ла. 

Фрезировка винтовъ ведется 
помощью быстро вращающейся 
фрезы (рис. 615). НарЁзанные 
фрезой винты имфютъ очень пра- 
вильную полную р$зьбу. Изв$ет- 
ная фирма Шиллингь и Куе- 
меръ въ Сул$ устроиваетъ станки 
(рис. 616), на которыхъ нарЪзка 
какъ гаекъ, такъ и винтовъ. ве- 
дется при лишь 11/, оборотЬ такт, 
что вся нарЪзка ведется сразу. 
Станокъ этоть примфняется глав- 
нфйше при ружейномъ производ- 
ствЪ, гдф требуется большая точность работы. На рис. 618 показана схема 
дъйетв!я такого станка: а — нарфзаемый прутъ, которому сообщается. мед- 
ленное вращене; фреза 6, укрЪпленная къ шпинделю с, имфетъ очень 
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Вкладыши для превраще- 
вшя клуппа Винтергоффа 
въ поворотный рызатъ, 


608. Поворотные рычаги. 


быстрое вращеше и медленно подвигается впередъ; такъ что одному повороту 
призмы а соотвЪтетвуеть какъ разъ продвигаше фрезы на величину хода винта. 
_ Нарфзка коническихь звинтовъ можеть производиться на обыкновен- 
ныхъ .токарныхъ станкахъ. Суппортъ устанавливается нЪеколько наклонно, и 
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верхняя салазка его автоматически подвигается по направлено нормальному 

къ оси винта, а нижняя часть попрежнему передвигается параллельно этой 

оси. Равнодфйствующая этихъ движен!й дастъ_ | . ы 

конусъ. Существуютъ также спепальные стан-` 

ки для этой изли, напримфръ патентованный 

Гальбахомъ въ Ремшейл$. — | . 
Ковка или прессоване винтовъ требуетъ 

конечно соотв%тетвенныхъ матрицъ, штамповъ. | 

Наковальня имфетъ полость, соотвЗтственно [7 _ 

формЪ винта; боекь имЪеть клинообразную о 

форму. Ковка винтовъ примфняется крайнЪ о —_- 

р5дко. Пробочники наобороть куются часто 603. Шпиндель патроннаго станка. 

рис. 619 и 619 6). Особенно распространено 

ето производство въ ШмалькальденЪ, но постепенно вытфеняется фрезирова- 

счемъ (рис. 619 с), а въ послёднее время пробочники просто завиваютъ изъ 

нпецальнаго желЪза (рис. 644 а). 
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610. Винтор$зный станокъ. 


Тонке винты, какъ это имъетъь м5ето при велосипедныхъ спицахъ, въ 
новфйшее время изготовляются прокаткой. Для этого служатъ (рис. 645) 
двЪ твердыхъ стальныхъ плиты, снабженныхъ острыми ребрами; нижняя изъ 
нихъ утверждена плотно на станинЪ, а верхняя, ребрами книзу, приводима 
въ возвратно поступательное движеше оть дисковаго кривошипа. Посл 
каждаго прохода рабоч й вынимаеть спицу, слегка выправляетъ ее и снова 
вставляетъ, пока нарфзка не будетъ окончена. —_ _* 

ирма Газенклеверъ с-я въ ДюссельдорфЪ  прокатываеть винты въ Го- 
рячемъ состоянии. [Р$зьба получается не очень точная, но тфмъ не менЪе 
таке винты пригодны для желЪфзнодорожныхъ скрфплейй,  изоляторовъ 
ит д. Принцинъ дБйствя машины — „коеая“ прокатка, о которой будетъ 
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611. ВинторБзный станокъ. 


Перевсдъ колесъ токазно- 
винторЪзнаго станна. 


@13. 


Переводъ нолесъ токарно-винторЕз- 
наго станна. 


614. Р5Езещь, 


подробнЪе сказано при описаши производства трубъ. Машина изображена 
на рис. 620. Главная часть машины — три бочкообразныхъ валка (рис. 621), 
наклонные слегка другь къ д 1 | 


| ругу, захватываюние болтъ и протягиваюлие 
его черезъ себя, заставляя въ то 


> : | ще время вращаться около своей оси. 
сли бы валки были гладюе, то болть вышелъь бы изъ нихъ совершенно 
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круглымъ и гладкимъ, на самомъ дДЪлЪ же валки снабжены такими заточ- 
ками, что они, вдавливаясь въ матерлалъ болта, выжимаютъ на немт, рЪзьбу; 
ходъ ея будетъ равенъ величинЪ 
поступательнаго движеня болта во 


ОЧ 


время одного оборота валковъ. 02 ПД ПИ 
* И! 2 р ИЛИ // 
Валки приводятся въ движен!е 7 В ее 
И ЕЕ 


отъ трехъ сцфиляющихея другъ съ Е 
другомъ зубчатыхъь колесъ, кото- г о |. 
рыя для прочности берутся боль- ЕЕ! 


шаго, нежели валки, д1аметра; оси Г/М, 

нхъ идутъ настолько далеко, чтобы ИИД 

разойтись до требуемой величины. | 
Отсюда произошли особенности ви- 615. Фрезировка винтовой нарЪзни. | 


да машины. бросаюцляея въ глаза 

на рис. 621. Работа на этой машин очень проста. Рабочий вводитъ нака- 
ленный конецъ болта между валковъ и зажимаетъ послфдн!я помощью ножно- 
го привода на экс- 
центриковой уста- 
новкф патрона то- 
карнаго станка. Го- 
товый, уже нарф- 
занный винтъ самъ 
собой — выпадаетъ 
изъ валковъ — ра- 
бошй  останавли- 
ваегь ихъ ходъ, НН 
валки снова расхо- 
дятея подъ ВмМЯ- 
немъ . пружинъ; 
затфмъ вставляет- 
ся НОВЫЙ ВИНТЪ И 
т. Л. 

‚Ирокатка вин- 
товъ даетъ сравни- 
тельно съ нарзз- 616. Станонъ для фрезировки винтовъ. 
кой ихъ сбереже- 
ния на матерлалъ (обефчкахъ, стружкахъ и т. д.) околе 4500. За 10-ти- 
часовую смфну машина вырабатываеть 500—600 винтовъ. 
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517. Нижый штампъ для 
нОВвКиИ ВИНТОВЪ. (13. Фрезировна винта. 


Винты для дерева породили особую спещальную отрасль производства 
п изготовляютея массами на очень остроумныхъ машинахъ. 

Въ прежн!я времена таше винты готовились при помощи лишь про- 
отйшихъ приспособлений. Машины для автоматическаго массоваго ихъ про-. 


924. Винты ДЛЯ ДЕРЕВА. 


== 


изводства — происхожден1я американскаго. Различные изобр$татели (Гарвей, 
Винкль Слонъи т. д.) занимались вопросомъ о постройкф ихъ еще въ 40-хъ гг. 
Въ 1845 г. братья Жанин во | 
Франци взяли патентъ на тая 
машины; на самой большой въ 
свЪтВ фабрикф винтовъ для де- 
рева› Неттльфольдъ и Чзмбер- 
ленъ, а также и въ другихъ м$- 
стахъ примфняются машины, 
изобртенныя @омой Слонъ и 
введенныя впервые въ 1850 Г. 
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:2. Пробочники: а свернутый, Ъ кова- 
ный, с фрезированныя. 620. Станокъ для прокатки . 
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621. Станонъ для прокатки винтовъ Газенклевера. 


Вильямомъ Аншель на Атшенеап Бегем С°, Провидансъ, Родъ-Айланлъ въ 
Америкф. Изобр$тене Слона, патентованное въ 1846 г. Пр1обрфтено и 
пропагандировано Неттльфольдомъ въ Бирмингамф и Жапи въ Бокур$. Въ 
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Германи машина эта подверглась значительнымъ изм$нешямъ и улучше- 
нямъ благодаря особенно старамямъ Функе и Гюекъ въ ГатенЪ (Вестфалия), 
гд$ она введена съ 1861 г. Въ Росс таюе станки попали значительно 
позже. 

Изготовлене винтовъ для дерева требуеть не одной, а цфлаго ряда 
матинъ, каждая изъ которыхъ исполняетъ одну какую - либо спещальную 
работу. о конетрукши эти машины можно разд$лить на три класса. На- 
рззка р8зьбы ведется на машин$, дзлающей 6 винтовъ въ минуту, а то- 
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622. Вални 
для пронат- 
ни вВиИнНтовЪ. 623. Станокъ для изготовлен!я винтовъ для дерева, 


карный станокъ обтачиваетъ ихъ 15 въ минуту. Желобки въ головкахЪ винтовъ 
дълаютея до нарЪзки ихъ, а при другихъ системахъ поел$ нея помощью 
небольшихъ круглыхъ пилъ; одна фабрика Неттфольдъ и Чемберлэнъ 
истираетъ въ недфлю до 20.000 такихъ пилъ; одной пилы хватаетъ круг- 
лымъ счетомъ на нарфзку 1.000 винтовъ. Пилы эти около 7 сент. даме- 
тромъ, о 90 —100 зубъяхъ и стоили раньше около 30 коп. штука, а теперь 
дълаются по новому ме- 
тоду за 2'/). к. штука. 
Старый способъ из- 
готовлен1я винтовъ Для 
дерева состоялъ изъ сл%- 
дующихъ операшй: про- 
волока проволакивалась 
на ВОлОЧилЛЬномъЪ станкВ 
до требуемой величины 
д1аметра и разрззалась 
на куски опредбленной 
длины подобно тому, какъ 
при производств гвоз- 
дей. Подъ рычажнымъ 
прессомъ на каждомъ ку- 
скф осаживалась головка, 
которая обглаживалась на < т 
токарномъ станкЪ и снаб- 
жаласьЬ желобомт. Нар$з- 624 и 625. Головна станка для изготовлен1я винтонъ для дерева. 
ка винта производится на 
станкЪ, подобномъ токарному, эскизъ котораго данъ на рис. 628. Главная его 
часть это шпиндель, вращаюцийся отъ ременной передачи на шкивъ [; хо- 
лостой штивъ е служитъ для принятя ремня, когда шпиндель $ долженъ 
остановиться. Съ задней стороны (направо) шпиндель снабженъ муфтой 6, 
помощью которой шпиндель плотно соединенъ съ образцовымъ винтомъ, вра- 
щающимся въ гайк% а; подшипниками самого шпинделя служатъ т ип. СЪ 
передней стороны устроенъ родъ пустотВлаго захвата с, изображеннаго въ 
большемъ вид на рис. 624 и 625. Закрфплеше въ этомъ захватЪ наръ- 
заемаго винта производится слфдующимъ образомъ: желобокъ головки винта 
насаживается на выступъ конца упорнаго бруса т, закрзиляемато помощью 
эластичнаго колфна 7—5 такъ, что винтъ оказывается закрЪоленнымъ вполн$ 
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надежно. Нар$ззаюпИй приборъ изображенъ на рис. 626 и находится въ пе- 
реднемъ подшипник т (рис. 625). Помощью рычага @ (рис. 626) можно 
устанавливать извЪетнымъ образомъ суппорты р$зцовъ р р, чтобы нар$зать. 
винтъ до извфетной степени на конусъ. | 

Фрезирован1е винтовъ (см. рис. 618) также находитъ себф примнеше 
при изготовлении винтовъ изъ дерева. Прутокъ, направляемый вертикально 
| сверху внизъ ий плот- 
но зажатый щеками 
(рис. 627), попадаетъ 
между двумя горизон- 
тальными фрезами, 
быстро вращающими- 
ся около своихъ осей 
_и медленно подымаю- 


| в ба щимися соотв тетвен- 
ь резировна : у 
626. Подвижной зажимъ. винта для дерева. но Шагу наръзаемаго 
ВИНТА. 


_ Машина для ковки винтовъ построена Бушакуръ и Делилемъ въ Фур- 
шамбо (Франщя). Она освована на томъ, что накаленный болтъ обработы- 
вають между двумя щеками, постепенно поворачивая и продвигая его. 

_ Формы винтовой р%фзьбы бываютъ очень различны. Такъ, различаютъ 
нар$зку остроугольную и прямоугольную (рис. 628 а и Ъ), различаюпияея по 
свойствамъ другъ отъ друга въ двухъ отношеншяхъ. Въ первомъ осевое да- 
влен!е воспринимается наклонной, а во второмъ нормальной къ нему поверх- 
ностью. Плоская нар$зка лучше при большихъ давлешяхъ. При передачЪ 
силы трене больше при остроугольной нарфзкВ, и поэтому прямоугольная 
для этой цфли лучше. Для 
винтовъ же кр$питель- 


© 5 [4 у г 
Ро РРР 2 У И ныхъ очевидно лучше 
_ о _ м _ в р — 7 остроугольная, ибо винть 
_ 2 _ 72 _ ® 77 не такъ легко самораз- 
— 77 —- __ Е —_ —@ винтится. Ходъ нарЪзки 
—_ _ в —- 22 7 А 

7 РР 7 РР РРР 7 72 > > 7 
о № _ р т 3 3 < 
< РР о» и» ие 


628. Различные типы нарЪзокъ. 


остроугольной вдвое меньше нарфзки прямоугольной, а потому для тоякихъ 
установительныхь винтовъ предпочтительн®е первая нар%зка. 

При прямоугольной нарфзкф часто закругляють ея края (рис. 6286), 
чтобы они не зафдали и не обминались напрасно. Такую р%зьбу имфютъ 
напр. цБпные болты желфзныхъ вагоновъ. Для удобства чистки закруг- 
ляютъ иногда прямо на полукругъ (рис. 6284), что не такъ хорошо для 
выдерживан!я большихъ усилй, по прекраспо работаеть для передачи дви- 
женя. Величина хода такого винта, какъ это ясно изъ рисунка, занимаетъ 
промежуточное м$сто между прямоугольнымъ и остроугольнымъ винтами. 
Изъ послфдней это получить промежуточную форму (рис: 628е) и, наконецъ, 
очень ЦЪиную нар$зку — трапецоидальную (рис. 628Р). Такая нарфзка при 
малой величин хода хорошо выдерживаетъ большя усимя и поэтому при- 
мфняется вездь въ тьхъ случаяхъ, гдф надо выдержать большия усил1я и при-. 
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томъ имфть тонкую установку. Она очень охотно примЪняетея для устано- 
вительныхъ винтовъ прокатныхъ валковъ. 

ля винтовъ, завинчиваемыхъ вЪ твердое дерево, можно примЗнять обык- 
новенную нарЪзку (рис. 628 5). Такъ какъ дерево гораздо слабЪфе желЗза, 
то, чтобы придать одинаковую прочность, какъ виткамъ дерева, такъ и вит- 
камъ желЪзнаго винта, увеличиваютъ толщину первыхъ за счеть вторыхъ и 
такимъ образомъ получають винтъ (рис. 6281 и 1). 

Размфры нарЪзокъ винтовъ сперва были въ хаотическомъ безпорядк$: 
каждый заводъ имЪлъ свою собственную нарЁзку. Пока изготовляемыя машины 
оставались тутъ же, на мет, это ине представляло никакихъ неудобствъ. 
При все развивающейся торговл машинами проявились больше недостатки 
такой постановки дзла. Но- 
выя гайки не приходились на 
старые винты, ибо нар3Ззка 
была другая, да вел детве не- 
совершенства м$рительныхъ 
инструментов трудно было 
бы и ожилать совпадемя, да 
ке если бы заводы и сгово- 
рились о разм$рахъ винтовъ. 

Англичанинъ  Витвортъ 
(рис. 629) первый попытался 
положить конецъ такому по- 
рядку вещей, и даже въ на- 
стоящее время его шкала вин- 
товъь вВЪ большомъ употре- 
блени. 

Тосифъ Витвортъ родился 
въ 1803 г. въ СтокпортВ (Анг- 
ля). Съ 14 лёть онъ рабо- 
талъ на фабрик$, а въ 1838 г. 
основалъ небольшую инетру- 
ментальную фабрику въ Ман- 
честер$, скоро получившую 
большую извфетность, благо- 
даря точности своей работы; те 
на этой-то фабрик и вырабо- 629. Тюосифъ Витвортъ. 
тана была шкала винтовъ. 

Фабрика эта также съ усиёхомъ занималась изготовленемъ оруд. Витвортъ 
умеръ въ 1887 Г. 

Хотя каждая страна и даже иной разъ каждое отдзльное вфдометво 
имфютъ свои собственныя шкалы, однако, до послфдняго времени винты 
работали по англЙскимъ м$рамъ, благо большинство токарныхъ станйовъ 
были англ!йске. Въ Рос@и нарЪзка Витворта наибол$е употребительна до 
сихъ пПоръ. ` | "3 & 

Съ повсемфстнымъ распространешемъ метрической системы и развитемъ 
маниностроеня и въ другихъ странахъ явилась потребность создать систему 
нарфзки въ. метрическихъ м$рахъ. Вдобавокъ при трумфальномъ неудер- 
жимомъ прогрессф космополитизма въ промышленности требовалось. создать 
такую систему, которая объединила бы вс страны, для безпрепятственной 
между ними торговли машинами. Особенно много потрудились надъ этимъ 
вопросомъ Делиль, Арманго и Рело. Болфе или менъе практическое значен1е 
имфли съфзды въ Цюрих. Первый изъ нихъ состоялся 20 ноября 1897 г.., 
а въ октябрЪ 1898 г. тамъ же собрался интернацональный конгрессъ, ‘уста- 

15* 


ИСИ ; 
ГАУ Ру 
у 


И 
/ 


С 
< 
ль № 
“ 
` 
® 
> ` 
Що 
` 
«1 
- ` 
ыы 
< “.. ы - 
> 
— 
+ 
* > 
а 


т 
ий 1) 


/ 
И, 


".-- 
< ‚ ``. 
не `-- 


928 МЕЖДУНАРОДНАЯ СИСТЕМА БАРБЬЗКИ. 


новивиИй международное соглашен1е относительно наиболЪе подходящей си- 
стемы нарфзки. Постановлен1я конгресса относятся только къ винтамт, для 
машиностроевя, т.-е. съ дламетромъ больше 6 мм. Р?$зьба дфлается въ одну 
нитку и правая; нарЪфзка имфетъ въ сфчен!и въ общихъ чертахъ видъ равно- 
сторонняго треугольника, основан!е котораго параллельно оси винта и равно 
его шагу. Окончательный профиль получается путемъ затуплешя этого 
основного треугольника прямыми, проведенными на разстоян!и !/5 высоты 
треугольника отъ вершины. Это есть предфльный профиль, т.-е. р$зьба винта 
не должна заходить за него наружу; рЪзьба гайки внутрь. Отклонеше между 
теоретическимъ и дфйствительнымъ профилемъ нарфзки винта и гайки даетъ 
зазоръ, величина котораго зависитъ отъ способа приготовлен1я винтовъ и ихъ 
назначеня. Углублене, являющееся слфдетвлемъ зазора у дна нарззки, не 
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630—634. Системы нарЪэки винтовъ. 


должно превышать '/\: высоты основного треугольника. Кромф снособа 
нарЪзки соглашен1емъ установлены шкалы нормальныхъ л1аметровъ и соот- 
Ввфтетвующихъь шаговъ. 


Приводимъ такую шкалу (въ миллиметрахъ): 


Д1аметръ Шагь ДПаметръ Шагъ ДЛаметръ Шагъ 
6 1.0 20 2,5 48 5 
1 1,0 22 2.5 52 5 
8 1,25 24 3 56 5,5 
9 1,25 2 3 60 5,5 
10 1,5 30 3,5 64 6,0 
1 1,5 33 ’ 3,5 68 6,0 
12 1,75 36 4 12 ° 6,5 
14 2 39 4 76 6,5 
16 2 42 4,5 30 у. 
18 2.5 45 4,5 — — 


Полное всестороннее соглашене еще вопросъ будущаго, да и потомъ 


пройдетъ еще много времени, пока окончательно исчезнетъ нарфзка Витворта. 
О зам нЪ вехь винтовъ на старыхъ машинахъ нечего и думать, и для нуждъ 
ремонта еще долго нужно будетъ имфть возможность дфлать винты и гайки 
старой рЪ%зьбы. (Старая система удержится, пока будуть живы старыя 
машины. 

Уголь нарфзки Витворта оказывается по измфрешямъ равнымъ 550; 
величина странная, и съ перваго взгляда непонятно, почему ее выбралъ 
Витвортъ. Уголъ 60°, который легко начертить, введенъ въ общеизвъетной 
нарфзкВ Селлера, а Лелиль предложилъ уголъ 539 8’ (рис. 680). который 
получается у вершины равнобедреннаго треугольника, основан{е котораго равно 
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высот$, т.-е. у треугольника, вписанпаго въ квадратЪ. Этотъ уголъ близокть 
къ Витвортовскому. 

Большое затруднене представляетъ необходимость точности работы по 
наъ$зк$. Существуетъ разница (на которую прежде не обращали вниман!я) 
между болтомъ и метчикомъ и гайкой и плашками. 

На рис. 630 изображенъ винтъ съ гайкой. Если она должна легко 
ходить, то необходимъ извЪетный зазоръ, гд$ бы могла скопляться грязь и т. д. 

Чтобы изготовить винтъ, изображенный на рис. 680, необходимы щеки 
(рис. 634), а для нар$зки гайки долженъ быть прим$ненъ метчикъ (рис. 635). 
Такимъ образомъ нельзя, какъ это иногла дЪлается и теперь, нар$зать гайку 
помощью метчика, имфющаго такую же нарЪзку, какъ и будущи винтъ. 

Тажя тонкости интересны только для фабрикантовъ винтовъ. Для маши- 
ностроителя, который нар$заетъ свои винты на токарно-болторфзныхъ стан- 
кахъ, достаточно слегка округлить нарфзки винта и гайки; нужный между 
ними зазоръ получится тогда самъ собой. ели же нар$заются плашки для 
клуппа, которыя должны имЪть форму, какъ на рис. 688, при помощи обык- 
новеннаго метчика съ острыми краями (рис. 6381а и 0), то дно а плашки 
(рис. 6383) получается слишкомъ острымъ, край 6 слишкомъ тупымъ — винтъ 
получится съ нарфзкой, слишкомъ большой и недостаточно глубокой. Первое 
можно обойти, пуская на винтъь желфзо нФеколько меньшаго, чфмъ сл$до- 
вало бы, даметра, а послБднее улучшить нельзя. 
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635. Фабрика Геннеля въ Золингене. 


Производство ножеваго товара. 


Ножъ. 


Основа всего того, что мы называемъ „ножевымъ товаромъ“, есть ножт, 
который въ своей примитивной форм» остраго камня примфнялся несомн$нно 
уже при самыхъ раннихъ начаткахъ культуры. По м5р$ развитя человз- 
чества ножъ сталь примфняться также для цфлей самозащиты и нападеюмя, изъ 
него развились кинжалъ, мечъ, копье, а также для цфлей хозяйственных — 
коса, плугъ, топоръ (ножь большого в%са), а также ножницы. Переходовъ 
между этими издфллями масса, вь зависимости оть ЦЪли ихъ прим нения. 
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ВсЁ эти предметы оставили свои слфды еще въ глубокой древности; они дф- 
лались изъ камня, мзди, бронзы и желЪза. Подъ лапами сфинкса въ Вар- 
нак Бельцони нашелъь желЁзный серпъ. Нослфдый могъ туда попасть 
только до нашеств!я персовъ, т.-е. по крайней мфрЪ 2500 лётъ тому назадъ. 
Сколько лётъ дожно было протечь, пока такая форма выработалась изъ при- 
митивнаго жел$знаго ножа, даже и оцфнить невозможно. 

ОдЪеь не мЪето разсматривать ве$ находки ножей при раскопкахъ. 
Трудно р$шить, что примфнялось въ качеств матер!ала для ножей — желзо 
или МЪдь. Возможно, что они начали примфняться почти одновременно. 
М$дь ветр$чается самородной. Ясно, что вблизи м$етъь ея нахожден1я м$ль 
начала примфняться ранфе желЪза. Подобнымъ же образомъ и жел$зо, 
хотя оно находится лишь въ видф руды и только очень р$дко самороднымъ 
въ метеоритахъ—-начало примфняться кое-гдф раньше мЪди. 

Самородная мЪдь р$дко находится въ видф большихъ кусковъ, и еще 
вопросъ, что легче—сплавка мелкихъ кусковъ м$Ъди, или возстановлене изъ 
руды желЁза. Для посл$дняго не такъ — то много и нужно. Молея могла 
зажечь л$оъ, въ которомъ выступали на поверхность земли желЪзный шпатъь 
или какая-либо другая легко возстановимая желЪзная руда, и получилось 
желЁзо. Наблюдательность челов$ка могла повести къ открытю условй, 
нужныхъ для получен1я жел$за. Сплавка кусковъ м$фди требуеть особыхъ 
сосудовъ для плавки, и мало вБроятно, чтобы таке сосуды появились такъ 
рано. Если исключить жел$зные сосуды, т.-е. если не давать желЪзу прори- 
тета, то нужно принять возможность сплавки м$фди въ глиняныхъ горшкахъ, 
что требуетъ довольно болыной сноровки. Кажется. что гораздо легче изго- 
товить желфзо въ домнишф, | 

Очень долгое время оба эти металла примФнялись для изготовлевя ноже- 
выхъ издьлИ. Въ Одиссеф (12, 173) говорится о м?Фдныхъ ножахъ, а по 
Гомеру Антилохъ боялся, что опечаленный потерей Патрокла Ахиллесъ по- 
кончить свою жизнь ударомъ желЗза. Нриводитсея мн®е, что пр1оритетъь 
мзди доказывается нахождешемъ изъ нея изд въ древнфйшихъ раскоп- 
кахъ, тогда какъ желфза тамъ не встрчаетея; это неправильно, ибо желфзо 
ржавзетъ, и даже нахождене Карнакскаго серпа можно объяснить исключи- 
тельно случайностью. | 

_ Пока не научились приготовлять сталь, постоянную по качеству, во 

многихь отношешяхъ мфдь являлась металломъ, заслуживающимъ предпо- 
чтен1я. Вся сталь, которую успфвали изготовить, шла въ древности на хо- 
лодное оруже. Панцыри же и шлемы еще долгое время готовились 
мфдные. Шлиманнъ въ такь называемомъ четвертомъ городф, четвертой 
групп остатковь на мЪестБ древней Трои, нашелъ старый желфзный 
НОжЪ съ кольцомъ для подвшиван!я. Это опять-таки уже довольно со- 
вершенный типъ ножа — не осталось ни малфйшихъ слфловъ эволющи 
посльдняго изъ примитивныхъ формъ. Уже въ древности города Евбеи, 
Беоти и Акарнанши считались старинными центрами желёзодфлательнаго 
производства; Демосеенъ и Софоклъь были сыновьями фабрикантовъь ноже- 
ВЫХЪ ИЗДЪЛЙ. я 

_Съ эпохи римекаго владычества ло. насъ дошло много древнихъ изд лий. 
Римляне уже ясно отличали желфзо отъ стали, хотя особыхъ словъ для 
означеня того или другого понямя у нихъ не было. Римляне отлично 
умЪли сваривать сталь, какъ это показываютъ раскопки. Впрочемъ это при- 
мънялось р$%дко. Ножи чаще веего были просто желЪзные или изъ мяг- 
кой стали. Тогда ум$ли также изготовлять полукруглыя бритвы хорошей 
стали. :) | 

Очень интересные результаты дали раскопки Галльшталта въ 1847 г. 
произведенныя австрскимъ правительствомъ систематически подъ руковод- 
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ствомъ Рамзауера. Раскопано 993 гробницы и найдено 6084 древности, 
богатое собраве бронзовыхъ и желзныхъь издьий. гм ешь $ 
_ Древность этихъ гробницъ во всякомъ случа далфе начала нашего 


636. Итальянсве ножи (конець 16 стол11я). 


лЪтосчисленя. Больше всего найдено серповидныхъь ножей 60—150 мм. 
длиной, мечей и инструментовъ — напилковъ, зубилъ, шипцовъ и даже нако- 
вальней. Въ общемъ было найдено 237 штукъ оружя и приборовъ изъ 
бронзы и 498 изъ желза. | 

Въ курганахъ у Масселя въ Силези най- 
дены каменныя орудая, а рядомъ съ ними мфдные 
и желзные приборы — можетъ-быть, первые упо- 
треблялись людьми бЪдными, авторые— богатыми. 
Древнзйшимъ оружиемъ германцевъ было копье, 
а наибол%е распространеннымъ оружемъ — 
ножъ. ‘Тацитъ описываетъ танецъ мечей гер- 
манскихъ юношей: они двигались среди ножей. 
Больше ножи — Вальсаксы, 40-—60 см. длиной 
служили оружемъ, но скорЪе не р$зали, а дро- 
били. Это было оружемъ солдать какъ само- 
стоятельное, такъ и вспомогательное запасное 
оруяйе на ряду съ мечомъ. Въ саг о Бео- 
вульф% упоминается, что, когда его волшебный 
мечъ „Негилинъ“ раздробилея о голову драко- 
на, онъ билъь ее „Вальсаксомъ“. 

Большая часть такихъ ножей снабжена уже 
желобкомъ для крови, какой наблюдается и на 
современныхъ клинкахъ. Желобокъ этотъ иг- 
раеть и другую роль. Вузнець, отковывая же- 
лобокъ, расширяетъ лезве клинка, не увеличи- 
вая его вЪса. Такой клинокъ прочнфе, чёмъ 
безъ желобка. 

Изъ такого длиннаго ножа развился мечъ 


и 637. Ножъ для разрЪзаня кушанй. 
двуручный, быви!й одно время въ бОЛЬШОМЪ с35 ‘столовый ножь. 639. . Ножъ 


употреблени. Въ древнихъ сказапяхъ о са-_ для рыбы. | 
гахъ до насъ дошли наименования цфлаго ряда 
знаменитыхъ мечей — Мимунгь Виланда, Бальмунгъ Зигфрида, Дирнгардъ 


Роланда, Аргунва дель Фритьофа и т. д. Въ средн!е вЪка славились 
испансве и домбардске оружейники, а особенно высоко ставились дамасске 
КЛИНКИ. "+: | гв и „а. 


Зо Ножи. 


Тотда же появились цехи оружейниковъ и ножевщиковъ. Въ 19285 г. по 
сохранившимся регистрамъ Нюрнберга эти цехи существовали раздфльно 
другъ отъ друга. Тогдашеая полицейсяя правила предписывали, чтобы клинки 
и ножи готовились изъ хорошо насталеннаго металла. 'Гребовалось непре- 
мфнно клеймить издфл!е, чтобы покупатель могъ въ случаЪ недоброкачествен- 
ности его привлекать мастера 
къ отв$тетвенности. Въ боль- 
шинств$ городовъ для клеймле-_ 
ня были назначаемы особые 
инспекторы. 

Цехи эти имЪли свои при- 
вилети. Около середины 14 

640. НасталиванЕ. 641. Насадка шайбы. столЪя возникло 4 товарище- 

ства, въ Аугебурть, Мюнхенф, 

Гейдельберг и Базелф, которыя скоро убили всю постороннюю конку- 
ренцю. Во ФрейбергВ въ 15 и 16 столЗтяхъ никто кромЪ цеховыхъ не 
могт производить ножеваго товара. оване мастера было наеслфдетвенно и 
переходило къ младшему сыну. Никто не могъ переманивать ученика отъ 
другого мастера. Во ФрейбургЪ никто не см лъ 

И оинииииинникыя работать на незнакомаго заказчика. Лаже по- 
стоянные жители могли заказывать въ течене 
года лишь одинъ большой и два маленькихтъ но. 
жа, а холостымъ людямъ нельзя было продавать 
никакихъ ножей, подъ угрозой штрафа. 

Во эти ограничен1я имфли свой смыслъ и 
соотвЪтетвовали тотдашнему положеню жизни. 
Многя изъ нихъ нынВ конечно совершенно не 
642. Нитайсвй наборъ для $ды, годятся: а кое-что еще и теперь еще хорошо — 
а футляръ, Ь зубочиетка, © и 4 па- с . ее . 

лочки, е ножъ. клеимлеве издъми и ремесленная инспекщя. 
Собственно ножи Уже давно получили свою 
современную форму. На рис. 636 изображено 8 разныхъ тиловъ итальян- 
скихъ ножей конца 16 столётя, съ прикрфпленными ручками. По рис. 
6837г видно, что уже тогда (въ 15 столфии) умфли готовить красивые, 
полные вкуса ножи; на рис. 688 столовый вожъ той же эпохи. 


7, 
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643. Обращее съ китайскими палочками. 


Въ средне вфка клинки готовили сл дующимъ образомъ; кузнецпъ изго- 
товлялъ изъ куска стальной полосы подобе ножа, въ который онъ вста- 
вляль (рис. 640 а) круглый желзный прут®, съ которымъ полоса и свари- 
валась. Желфзо н%Феколько выдавалось изъ-подъ стали (рис. 640 Ъ), съ 
другой стороны была сосредоточена масса стали, изъ которой и образовыва- 
лось собственно рёжущее лезв1е ножа. Затфмъ клинокъ проковывался 
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(рис. 640 с). Далфе помощью подобя штампа (рис. 641) образовали пере- 
жимъ и отдфлывали верхв!Й конецъ подъ рукоятку. 

Вилки получили распространене гораздо позже. Даже еще въ средне 
вЪка довольствовались Богомъ данной пятерней. Первыя вилки были о 
двухъ зубьяхъ и служили лишь при изготовлен!и кушанья — кухонныя Вилки, 
Китайцы еще и до сихъ поръ не знаютъ вилокъ, а кушаютъ помощью двухъ 
палочекъ, которыми они управляются съ поразительной скоростью. На 
рис. 642 изображенъ китайсый столовый приборъ, а на рис.` 648 способъ 
ды помощью палочекъ. 
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644. Двойной молотъ для большихъ ножницъ. 


Вилки въ современномъ смысл этого слова во Франщи даже при двор$ 
въ 16 столфи были еше новостью. Въ Англии онЪ появились еще поздн$е. 
Томасъ Коратъ былъ первымъ, кто попы- 
тался въ 1608 г. ввести происходяпий изъ 
Итали обычай пользоваться ВИлками ВЪ 
Англю, но быль встрфченъ насмфшками. 
Въ другихъ странахъ вилки вошли во все- 
общее употреблене еще позже; въ Итами 


и Росаи он еше до сихъ поръ не во | 
всЪхъ хозяйетвахе. р | 
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Матералъ современныхъ ножей выби- 
рается въ зависимости отъ того, что ими 
предполагается р$зать. 

Иногда по старымъ традищямъ, 06о- 
бенно для дессертныхъ ножей, примфняютъь 
бронзу. Главнымъ же матерлаломъ являет- 
ся сталь. Въ виду тофо, что затрата рабо- 645. Изтотовлен!е столоваго ножа. 
ты на приварку стальяого лезв1я къ жельз- 
ному клину очень рФдко оплачивается разницей между стоимостью ЭТИХЪ” 


234 | Клинки. 


матер1аловъ, клинки нынф вЪ отгромномъ большинетвв случаевь д®лаютт 
стальными. Эадый конецъ оттаягивають въ узкую полосу, на которую и на-. 
саживаютъ ручку изъ какого-либо легкаго, красиваго матер1ала. Часто кли- 


нокъ подвиженъ — перочинные ножи, бритвы. к 
.. Ранфе повсемфстнаго введен1я литой стали для фабрикаши клинковъ 
посл де изготовлялись изъ раффинированной стали; если разематривать: 
р$ёжущее лезве раффинированной стали подъ микроекопомъ, то оно имфетъ. 
видъ подобный пил — лезве литой стали прямолинейно. Слегка пидлообраз-. 


ное лезве лучше рЪжетъ, что очень цфнитея хозяйками, которыя еше и. 


646. Новка нликковъ подъ хвостовымъ молотомъ. 


й 


теперь высоко цЪнять старые ножи. Въ новфйшее время для достиженйя 


р®жущей способности стали ножи готовить изъ дамасской стали, что и даеть 
прекрасные результаты. я | а 


_Изготовлене клинковъ можетъ быть произведено двумя методами — про- 
ковкой ИЗЪ ПОЛОСЫ или штамповкою изъ листа. Въ большинствВ случаевь 
первый способъ примФняется для клинковъ большой и средней величины, 
второй — для маленькихъ ножей. _ в ь ее 

„ Проковка велась раньше исключительно въ-ручную, нын8 обыкновенно 
ведется при помощи различныхъь приспособлений. : Я 
На рис. 645 изображенъ постепенный ходъ приготовленя обыкновен- 
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наго столоваго ножа. Хорошо накаленный кусокъ стали (а) кладется ребромъ 
на наковальнф и осаживается помощью особаго штампа въ-ручную или подъ 
какимъ-либо изъ вышеописанныхъ механическихъ молотовъ. Этимъ обра- 
зуется лишь нижняя часть ножа, которая потомъ оттягиваетея въ штифть 
(рис. 645 р—е) для насадки ручки и шайба, которая, какъ извЪстно, служить 
для того, чтобы загрязнившееся лезв1е ножа не касалось чистой скатерти. 
Эта работа дБлается также или въ-ручную или штампами. в 
Отдлка самаго клинка ножа распадается на два пер1ода — отд$лку чер- 
новую и чистовую. Первая — это обыкновенная поковка и сперва дзлалась 
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‘Правка и закалка клинковъ. 


въ-ручную.  Затёмъ на сцену выступиль. хвостовой молотъ (рис. 646), а 
нын% эту работу исполняеть чрезвычайно остроумно сконструированный 
четверной молотъ (рис. 648). Посл8двй состоитъ изъ четырехъ маленькихъ 
одинаковыхъ рычажныхъ молотковъ, изъ которыхъ два вращаются. около 
горизонтальныхь и два — около вертикальныхъ осей; каждый молотъ слу- 
жить какъ бы наковальней для молотка. лежащаго противъ него. Способъ ра- 
боты на немъ нЪсколько отличается отъ. обыкновеннаго. Ударъ бойка молота 
обжимаетъ металль лишь до строго опредЪленныхъ предзловъ — границы 
деформащи опредзляются формой бойковъ. Выступъ @ (рис. 649) препят- 
ствуетъ излишнему утонен!ю клинка; 6 ограничиваеть ширину послЁдняго. 
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Работа на такомъ четверномъ молот идетъ удивительно быстро — ироизв 
дительность его до 3000 клинковъ въ день. т 
Посл$ черновой отковки слфдуетъ чистовая ковка. Она имфетъ ифль 
довести клинокъ точно до требуемой толщины и ширины и придать ему 
нужную степень эластичности. ЁВлинокъ нагрЪвается до сильнаго краено- 
калильнаго жара; удары производятся очень р$зюе, быстро слЪдуя одинъ’ 
за другимъ, пока клинокъ не охладится до-черна. Ч$мъ больше скоросте 
молота, тфмъ лучше. Ручная работа уже давно вытфснена быстроходнымъ. 
хвостовымъ молотомъ. ь 


| | 648. Четверной молотъ. : 


- а, 


Заводъ Генкеля и В? въ ЗолингенЪ, издавна пр1обрви!Я громкую ре- 
путацю, выработалъ съ этой цфлью особую систему молота, вытфеняющую 
старинный хвостовой молотъ и соединяющую всЪ достоинства посл дняго съ 
дальн®йшими усовершенцствован1ями. Достоинства его заключаются въ чрез- 

| вычайной быстрот$ хода, требуемой, чтобы усиЪть ко- 
Ш = вать тонелй легко стынупйй клинокъ, и въ легкой до- 
Зы ступности наковальни. Усовершенствованя, введен- 
619 ныя РГенкелемъ, заключается въ выработанности кон- 

струкши и въ примбневши силы пружины. Посл дняя 
замфщаеть собой отбой старинннаго молота и помф- 
| щена въ особой экецентренной рамЪ рис. 651; передача 
помощью рычага д и червячнаго колеса й совершенно 


вби 609 маскируетъ пружину. Такой молотъ даетъ рёзюе уда- 
Бойки четверного молота. ры, до 500 ударовъ въ минуту. Шумъ отъ нихъ не- 


сз 
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| вфроятный. Результаты работы превосходные; клинки 
олучаются очень эластичные. 


Чтобы придать клинку точно требуемую форму, его обрфзаютъ на 06с0- 
бомъ пресеф (рис. 652), снабженномъ соотв$тственной формы пунсономъ и 
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матрицей, полость которой точно соотвзтетвуетъь формЪ готоваго клинка — 
словомъ все, какъ въ металлодавильномъ дъль. Валъ такихъ ножницъ вра- 
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652. ВырЪзка клинковъ. 


щается непрерывно, а пунсонъ поднимается и опускается лишь, когда этого 
захочеть рабочий: НослВдниЙ помфщаетъ клинокъ въ требуемомъ положеи на 
матриц, нажимаетъ ногой на особый рычагъ, и пунсонъ опускается — секун- 
дой нозже все кончено, и пунсонъ идеть назалъ. Е 
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Требуется ‘очень искусная работа, чтобы вытянуть штифтъ ев, @ или е 
(рис. 656) въ длину настолько, чтобы можно было насадить на ‘него ру- 
коятку. Тутъ не требуется гладкости издфля; наооборотъ, стараются нам%- 
ренно сдБлать его неровнымъ, чтобы лучше держалась ручка. Ноелфдняя 
закрБпляется заливкой клея, сЪры, металловъ и т. п., чЪмъ поверхность не- 
ровнфе, тфмъ крфиче они держатъ. Иъ этой работ въ новфйшее время 
также приспособленъ четверной молотъ. ' 

Вышеописанными работами клинокъ приводится въ надлежаний виль; 
остается лишь сообщить ему надлежашия свойства: незакаленная сталь слиш- 
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653. Шлифовка клинновъ, 


комъ мягка. линки нагрфваются до боле или мене — смотря но качеству 
стали — высокой температуры, закаливаются въ салф или какомъ-либо масл 
и затБмъ отпускаются во вращающемся на огнё барабан. Такой обработ- 
кой сообщаютъ клинку ту эластичность, которая составляеть его отличитель- 
ную черту. 

_— Посл закалки елфдуетъ шлифование. Это производится въ ОТД ЛЬНОМЪ 
помвщени, тдЪ находится въ движении пфлый рядъ точильныхъ камней, 
Смоченныхъь водой, на которыхъ и идетъ работа (рис. 653). Точильный 
камень — инструментъ большой, грубый, а результаты работы на немъ — 
очень хороши и точны. Вея работа основана на привычкЪ рабочаго: во 
время: работы обработываемая Ооо скрыта отъ него — онЪ видить 
ЛИШЬ ГОТОВЫЙ КЛИНокъ . -. 
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| Работа шлифован!я довольно опасна: велфдетв!е постояннаго. смачиван1я 
камней волой въ помфщен!и господетвуеть сырость. ДалЪе самый точиль- 
ный камень можеть разорваться и убить на мВст$. Лйствительно камни эти 
вращаются довольно быстро, а дламетръ ихъ доходить до 2'/› м. Центробфж- 
ная сила можетъ дойти. до того, что малЪйшая трещинка въ камнф будетъ 
грозить опасностью разрыва. На рис. 658—654 изображены приспособ- 
леня, предохраняюлия рабочаго. На рис. 654 точильный камень доступенъ 
въ двухъ мфетахъ — спереди у а— въ мфетЪ работы на немъ, какъ и на 
рис. 653, и сверху у 6, гдЪ производится окончательная отдфлка. 

Изображенный на рис. 654 предохранительный кожухъ можно переста- 
влять такъ, что онъ будетъ дфйствительно предохранять рабочаго и тогда, 
когда камень сточится и уменьшится въ д1аметрф. 
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654. Точильный камень. 


Шлифовка съ водой примфняется всегда тамъ, гдЪ нужно снять толстый 
слой металла или обработать большую поверхность, или отлфлать закаленную 
площадку (при шлифовкЪ въ-сухую изд ле, накаливаясь, отпускается). Камни, 
прим$няемые при шлифовкЪ безъ воды, бываютъ меньшаго дламетра и дЪ- 
лаютъ очень большое число оборотовъ въ минуту. Они примфняются для 
окончательной отлЪлки, для чистовой шлифовки профилей, для отдВлки конца 
клинка и т. д. Шлифован!е въ-сухую порождаетъ массу пыли, вредно ДЪЙ- 
ствующей на легюыя и глаза рабочихъ. Въ настоящее время эта шлифовка 
часто замфняется работой на полировальныхъ кругахъ. 

Полировка ведется на быстроходныхъ деревянныхъ кругахъ, на поверх- 
ности которыхъ натягивается ремень, покрытый разведеннымъ въ маслЪ 
крокусомъ или наждакомъ’ Смотря по величин$ зеренъ послфдняго, разли- 
чается полирован1е грубое и тонкое. Для придавя лучшимъ сортамъ клинковЪ 
особо красивой поверхности примфняется полировка на кругахъ, покрытыхь 
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тончайшимъ крокусомь на разведенномъ спирту. Самые круги вращаются. 
‘сравнительно медленно. ь 
Для удобства употребленя каждый клинокъ долженъ быть снабжен. 
рукояткой. Е 

Способъ изготовлен!я ея зависитъ отъ того, из% 
какого матерала она дзлается. По большей части: 
сюла идутъ благородные сорта дерева, дубъ, груша, 
а также очень часто красное дерево; примЪняетея 
также слоновая кость, целлюлоидъ, рогъ, а иногда 
дълаютъ пустотёлыя металлическя ручки. Форма 
ручки сраввительно очень сложная, и изготовляется 
она обыкновенно на копировальномъ станкЪ. Подоб- 
ный капировальный станокъ (рис. 655) состоитъ гла- 
внфйше изъ суппорта, движущагося отъ машиннаго 
винта а. Роль рфзца исполняеть быстро вращающая- 
ся шарошка 6. Суппортъ этотъ помимо своего рав- 
номфрно поступательнаго движения по длинЪ стан- 
ка передвигается еще нормально къ ней подъ вл1я- 
н1емъ слфдующаго устройства: шнуръ съ противов$- 
сомъ постоянно стремитея прижать соединенный съ 
суппортомъ роликъ къ поверхности копируемой мо- 
дели с, вращающейся около горизонтальной оси. 
Вел дстне этого шарошка 6 отдфлываеть точиль- 
ный имъ предметъ на совершенно полную идентич- 
ность съ моделью с. Помощью передачи неравно- 
Плечимъ рычагомъ можно достичь точности отд$лки 
большихъ предметовъ, совершенно подобныхъ не- 
большой модели, а также симметричныхъ посл днему. 
Так1е станки примфняются въ большомъ числ: 
часто нфсколько такихъ станковъ, работа коихъ идетъ 


655. Копировальный токар- 
ный станонъ. совершенно автоматически, обслуживается однимъ 


подручнымъ, вся работа котораго заключается лить 

ВЪ Пуск въ ходъ станковъ, остановкЪ ихъ и вложени новаго матер1ала. 
ДалЪе рукоятки чистятся, полируются и насаживаются на клинокъ. Какъ 
уже замвчено выше, скрфплен1е ручекъ съ клинкомъ производится заливкой 


-^ Полостей ручки какимъ-ли- 
бо плавкимъ и сильно схва- 
тываюшимъ веществомъ. 
задне конпы небольшихъ 
клинковъ часто пропуска- 

Ютъ сквозь Всю ручку и 
= закрзпляютЪъ тамъ надфва- 
+й Шемъ металлической шляп- 
#2) ки или капнувъ свинца. 


1 Нри этомъ полость ручки 


все-таки надо залить клеемъ. 
Для того, чтобы сдф- 
(7) е лать рукоятку болБе увЪси- 
656. Пустотфлая ручка. стой, уравновфшивающей 
ВвЪсъ клинка, въ полость 

ея часто наливаютъ большое количество свинца. 
Очень излюблены ножи съ металлическими, пустотфлыми ручками, изъ 
какого-либо сплава: изъ листовъ его штампуются обф половинки ручки от- 
ДВльно и спаиваются или ручка изготовляется безъ спайки (см. „Грубы“). 
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На рис. 656 # изображенъ разр$зъ ручки. Задн! конецъ клинка при такихъ 
ручкахъ остается очень короткимъ, безъ отдёлки, въ томъ видф, какъ полу- 
чается отъ осаживан1я заготовки (рие. 656 аи 0); с изображаетъ уже оття- 
нутый Клинок; @ клинокь посл проковки, е совершенно готовый кли- 
нокЪъ. Ручка примфрно на одну четверть заливается легкоплавкимъ сплавомъ 
или оловомъ (рис. 656 Г), наставляется на клинокъ, пе- 


реворачивается вверхъ ногами (рис. 656 0) и нагрф- 
вается слегка въ мЪет$ соединеня съ клинкомъ паяль- 
никомъ, черезъ что обезпечивается надежность соеди- 
неня. — 

Забота объ увеличен вЪфса ручки повела къ изго- 
товленю клинка и ручки изъ одного и того же метал- 
ла, что одновременно съ тБмъ понижало и стоимость 
изготовлен1я. Таке ножи введены лЪтЪ 20 тому назадъ. 

На рис. 657 изображенъ такой ножъ въ различных 
стадяхъ его изготовлен1я: а посл первой штамповки, 6 
посл проковки клинка, с послф отдёлки его, 4 пПоелЪ 
полированя. Ручка здфсь ромбическаго сфчемя. Заго- 
товка, отъ которой на рис. 657 а осталась въ неизм$- 
ненномт, вил еще цфлая половина, имЗетъ видъ призмы. а» `^ " ы 
На рис. 658 изображенъ ножъ съ рукояткой овальнаго 657. Ромбичесмя ручки. 
сфченя, посл отштамповки послфдней. Заготовка здЪеь 
въ вилф длинной, довольно заостренной полосы — этимъ упрощается работа 
ВЫТЯЖКИ КЛИНКА. 

Въ виду того, что сплошныя металличесюмя ручки выходятъ, пожалуй, 
слишкомъ тяжелы, пришли вновь къ изготовлен!ю пустотзлыхъ ручекъ, ко- 
торымь можно давать любые (въ извфетныхъ предфлахъ, конечно) разм$ры 
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ручка. 659. Нованныя пустотБлыя ручки. 


при заданномъ напередъ вЪсф ручки. На рис. 659 представлены различныя 
стаи изготовленя ножа съ такой ручкой: а заготовка, 6 она же послЪ пер- 
вой ковки, гдъ изготовлена половина ручки, с разр$зъ, Я боковой видъ; е 
и Г изображаютъ изготовленме клинка. Остается придфлать вторую поло- 
вину ручки. Таюя половинки штампуются лопатою (рис. 659 д и Й), т.-е. 
при одной штамповк® ихъ затотовляютъ на 2 ножа; + — эти половинки въ 
готовомъ вил. Половинки скр$иляются съ клинкомъ (рис. 659 ©) помощью 
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спайки или сварки, и такимъ. образомъ получается совершенно уравновышон- 

ный легюй, изящный ножъ (рис. 659 Ви 0. | 

‚ Ручки съ накладками изъ. ‘дерева по- 

казаны на рис. 660. Накладки наклады- 

ео ваются лишь на среднюю часть ручки, 

о” занимая пространство ‚ между шайбами; 

металличесюй остовъ ручки получается 

штампован!емъ. | 

| Мен$е въ смысл изготовления, чвиь 

въ отношевши употребленя, къ ножевымъ 

товарамъ — относятся вилки. Изготовлене 

_ послЗднихъ гораздо проще; изготовлен1е 

‘рукоятки и насаживане ея. производится 
совершенно ‘такими же способами. 


Матергаломъ для вилокъ, — кромё 
| в бронзы и т. д., -— служить мягкая сталь. 
Е и 7 Работа ведетея штампомъ. На рие. 661 
| нь. 661. ны вилокъ. изображена заготовка, выштампованная 


уже вилка и .получаюнияся при работ$ 
обсфчки. Остря. ИЛИ полиртются при помощи ремня, смазаннаго масломъ 
и посыпаннаго. ны ри по четыремъ шкивамъ, какъ это изоб- 
ражено на рис. 662. 
_ Во воЗхъ. ТЬХЬ. случаяхъ, 
когда на клинокъ не надо шайбы 
_и не требуется улучшать свойства 
стали проковкой, клинки изгото- 
вляютея штамповкой изъ листо- 
вого металла. 'Такимъ образомъ 
готовятся, напримЪръ, кухонные 
ножи (рис. 663). Часть, предна- 
значенная для насаживаня ручки, 
снабжается отверетями, и на нее 
насаживаются накладки помошью 
отдфльныхъ заклепочекъ. 
Н$которое подоб1е съ кухон- 
нымъ ножомъ въ отношеши изго- 
товлешя имфетъ обыкновенный. 
перочинный ножъ. Влинокъ вы- 
давливается также изъ листовой 
стали; шайбы не надо, проковки 
для приданя клинку эластично- 
сти также не требуется; листовая. 
сталь нынЪ лфлается настолько 
хорошей, что улучшеюте ея ка- 
чествъ проковкой является излиш- 
НИМЪ. 
М м: На рис. 664 изображены по- 
^ 662. НИ ДЛЯ нии вВилонЪ. — _  слфдовательные- стали изготовле- 
| _ НЯ обыкновеннаго ие 
клинка; все производство ведется механически. 

Все приноровлено такъ, что не лфлается ни одного лишняго удара; - все 
идетъ страшно быстро: клинки эти предотавляютъ массовый фабрикатъ, и ихъ 
нужно дЪлать дешево. Уже на первой фигурЪ а видно, что обефчекъ при 
вырёЁзЕВ заготовки на клинокъ изъ. листа нфть. оаготовки взаимно допол- 


— 
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НЯЮТЪ друг рута до прямоугольника. Изъ этой заготовки ‚ отковывается 
клинокъ, какъ это показано оть’@ до $. о = | 
На другихъ станкахъ изготовляются ножи исключительно шгамновкой, 
различные аксессуары, рукоятки перочиннаго ножа: три пластинки, нужныя 
для ножа о.4 лезшяхъ, 2 (а и Ё, рис. 665) для боковъ и 1 (}) для сере- 
ДИННОЙ перегородки; Зам 0бЪ пружинящихъ заднихъ полосы си. Тля 
ручки о четырехъ лезвяхъ требуется 3 скр$пительныхъ штифта (рис. 665 5). 
Все это отдфлывается штампами настолько точно, что остается только собрать 
всЪ части, — не надо никакой ручной пригонки. 
Таве сравнительно простые ножи удовлетворяли много же, 
всЪмъ требовашямъ публики. Нодобнымъь же путемъ тотовились 
ножи съ различнымъ наборомъ пилокъ, ‘крючковъ, инструментовъ 
для ножей, пробочниковъ, буравчиковь и т. д.  Существуютъ 
ножи съ наборомъ до сотни различныхъ инструментовь. Въ по- 
слфднее время появились новыя конструкизи, цфль которыхъ. — = 
облегчить открыван!е ножа. На рис. 666 изображенъ ножь, ручка _ 
котораго состоитъь изъ двухъ корытообразныхъ. иитампованныхь в 
листковъ. ВмЪетф съ ножомъ они образуютъ шарнирное соеди- 
нен1е, очень легко раскрывающееся. Другой типъ {фирмы Воещ- 
еп & Бабш въ Золинген®) представляетъ (рис. 667) ручку изъ 
двухъ половинъ то закрывающихъ лезвя, то. ее. ВЪ ре 
веденномъ состояши ему рукояткой. Е в ан 
_На рис. 668 изображена такая конструкщя, при которой от-. ‘ный ножъ. 
крываше лезыя производится помощью крючка, вытаскиваемаго 
съ задняго конца ручки. Подобнымъ же образомъ такъ ‘называемые > пружин- 
ные ножи сохраняютъ собственно рукоятку, но снабжены особымъ приспосо- 
блешемъ такъ, что достаточно нажать кнопку А (рис. 669), чтобы клиноЕъ 
выскочилъ. _ Вов таке ножи обладаютъ `тъмъ. тромаднымъ преимуществомъ, 
что для открывая ихъ нужно дЪфйствовать только одной ручкой, что бы- 
ваетъ иногда очень Ифнно, напримЪръ, для матросовъ при починк$ на судахъ 
такелажа. Чтобы предотвратить случайное открыт! лезвя, устроиваютъ надъ 
нажимной кнопкой передвижную пластинку ВБ (рис. ра служащую предо- 
хранителемъ оть всякаго невольнаго важима. 
(( 
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664. Илинки перочиннаго. ножа. 


__ Изъ другихъ и ножей привлекають къ и" внимане ножи съ руч- 
ками изъ алюмиюя, показанные на рис. 671—675. Туть зам$чается стре- 
млен!е придать ручкЪ красивую, изящную форму и приспособить ее еще’и 
къ другимъ цълямъ. Очень ярко выражаетъ эти стремлевя ножъ „элек- 
тронъ“ (рис. 676), снабженный наборомъ всевозможныхъ инструментовъ, 
нужныхъ для монтера-электротехника, на-ряду съ обыкновеннымъ лезвемъ 
и пробочникомъ. Туть есть и стамеска, и отвертки, и напильники, и плоско- 
губцы, и буравчикь и т. д. Плоскогубцы могут служить и для работы от- 
дЪльными буравчиками, сверлами, рЪзцами и т. д.. 
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665. Части ручки 
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666—675: Различныя формы перочиннаго ножа. 
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БрРИТВА. о 4.5, 


Въ разряду ножевыхъ издъй принадлежить и бритва. Лезые. бритвы 
отковывается нынЪ подъ механическимъ молотомъ; различныя стали ея вы- 
дфлки изображены на рис. 677. 
Затруднен1я при выдфлкЪ бритвъ 
зависятъ отъ двухъ причинъ, — 
требуется очень хороший мате- 
рталъ и трудна полировка ихъ. 
Какъ матерлалъ выбираютъ са- 
мую чистую сталь, которую толь- 
ко можно достать, съ содержа- 
немъ около 1,50/о углерода. Хо- 
тя вещество, для р$зки котора- 
го предназначена бритва, и не 
твердо, но остре должно быть 
наточено подъ такимъ острымъ. 
угломъ, что нужна очень твер- 
лая сталь. Легко вилЪть, что за- 
точка такого тонкаго лезвая очень 
затруднительна. Лезвые бритвы, 
въ противоположность лезв1ю 
обыкновенныхъ ножей, шлифует- 
ся очень тщательно. Ц$ль им$ю- 
щеися на ней впадины — это 
облегчить точность шлифовки ея. 
Если бы лезве было плоско, то 
труднфе было бы ровно отшли- 
фовать и наточить его. При 006- 
щеупотребительной формЪ клин- ни щц _ “ 
ка бритвы (рис. 678) онъ при " д В ФФ - 
наточкБ прилегаетъ къ тончай- р. —_ чм И 
шему точилу ‘лишь своими края- 
ми; точило касается лишь очень 
малой части лезня. эЭтимъ 0без- 
печивается наточка подъ очень 676 Ножъ элентронъ; 
острымъ угломъ, и легко возоб- — 
новитЬ ее, не увеличивая этого угла; при плоскомъ лезви, для этого  при- 
шлось бы стачивать цфлую болыпую площадку— всю боковую его плоскость. 


Н 
й 


Е 


677. Бритва. __ ке 679. Бритва „Фигаро“. 


Другая существенная разница между обработкой обыкновеннаго ножа и 
бритвы лежить въ отжигь послёдней. Обыкновенный способъ ведевшя от-‘ 


546 Ножницы. 


жига во вращающихся барабанахъ здесь, въ виду тонкости ‘лезвя, не ‘прим$- 
ненъ. Бритвы или совсфмъ не отжигаются (закалка ведется сразу на требуе- 
мую степень) или отпускаются въ горячемъ пескф или между плитами. . Уже 
послВ этой операщи бритвы шлифуются и полируются.. ЗатЪмъ. придфзы- 
ваютъ. ручку, смазываютъ лезве масломъ и упаковываютъ. . 

Въ новфйшее время бритвы снабжаютъь НА (рис. 679) от 
порфзовъ, что облегчаетъ бритье, особенно самого. себя. 


Ножницы. 
Вы ое ножницы. 


Уже по крайней мфрЪ ц$лое столе ножницы изготовляются ковкой 
ПОМОШЬЮ соотвЪтетвенныхъ штамповъ. 

На рис. ‘680 изображено 17 различныхъ стадй производства НОЖницЪ, 
заготовка р — ИХЪ ДВЪ, ибо ножницы состоять изъ двухъ ПОлОВИНОКЪ — 


680. Изготовлеше ножницъ. 


1. Кусокъ стали. 2. Отковка ручки. 3. Отковка р$зцовъ. 4. Расковка ихъ. 5. Отд%лка напильнивкомь 
щитка. 6. Отдёлка ручки. 7. ОтдЪлка лезв1я. 8. Нробивка. 9. Осадка, винтъ ввинчиваемый сбоку, 10. За- 
калка и оное 11: Шлифовка. 12. Грубая полировка. 13. Тонкая полировка. 14. Смазка. 15. Шлифовка 
ыы | глазковъ. 16. Окончательная ихь отдЪлка. 17. Готовыя. ножницы. . т = | 


нагрЪвается и кладется въ соотвфтственную полость въ наковальн%. На- 
ковальня стальная; полость ея соотвфтетвуетъ требуемой форм$; надъ на- 
ковальней ходитъ верхый штампъ съ совершенно такой же полостью, такъ 
что, если ихъ сложить, образуется полость какъ разъ по формЪ изд. 
НЬсколькими сильными ударами заставляютъ металлъ заготовки заполнить 
эту полость и оне куски, какъ на рис. 2. На второй пар штамповъ 
имъ придаютъ форму 3. Уже на рис. 2 мы видимъ По два отверст1я въ 
каждомъ кускЪ — одно бдеть служить для образованя, ручекъ а другое едва 
намЪчено для ‘установки сверла при сверлени отверстля для затворнаго 
болтика. ДалЪе дальнфйшей расковкой получаемъ — какъ на рис. 4, — черно- 
выя ножницы. Въ-ручную ихъ можно было бы отдфлать только путемъ долгой 
работы напилкомъ; на фабрикахъ и дальнфйшую работу ведутъ штампова- 
н1емъ. . ЗатЬмъ. суть закалка, шлифоваше и окончательная сборка. 
Изъ `ВоБхЪ этихъ работъ, изученныхь уже нами въ тлав$ объ изготовлети 
клинковъ, самая трудная — это шлифоване. Туть дЪло не только въ томъ, 
чтобы лезне было изящно и прямо, но нужно также, чтобы концы. обфихъ 


- Ножвицы. 


247. 


половинокъ ножниць при острия сходились бы почти въ одну точку и ра-. 
ботали бы плавно, по всей длинф лезый плотно прилегая р КЪ другому. 


На выставк въ Чикаго заводъ Генкеля выста- 


вилъ ножницы около 2 метровъ длиной, 58 кгр. в$-. 


сомъ, которыя были такъ хорошо сработаны, что не 
мня р%Ъзали шелковую бумагу по всей длин$ лезвий. 
Работа шлифовки тьмъ легче, чфмъ о мень- 


шихЪ размфрахъ ножницъ идетъ рчь. Она должна _ 


вестись тТ%мМЪ точнЪфе, чЪфмъ тоньше вещество, ко- 
торое рёжутъ. Ножницы для бумаги, напримБръ, 


могутъ изготовлять только опытные рабоче. На’ 


рис. 681 изображены послЪдовательныя стад1и ихъ 
изготовлен1я: а заготовка, 6 послЪ штамповки, с. 
посл$ шлифованмя, 4 готовыя ножницы. На рис. 
682 даны различные типы современныхъ а 


Б. Садовыя НОЖНИЦЫ. | 
Садовыя ножницы бываютъ чрезвычайно раз- 


р р 


681. Ножницы для бумаги. 


нообразныхъ типовъ, что можно усмотрёть изъ рис. 683. Это разнообразе 
порождено не столько разнообраз!емъ вкуса потребителей, сколько усовер- 
шенствоваемъ механическихъ станковъ, помощью которыхъ можно при 
массовомъ производствф давать издЪл1я, строго отвзчаюлия вполнв спещаль- 


нымъ нуждамъ покупииковъ. 


682. вы НОЖНИЦЫ. 


Матераломъ ножницъ, кромЪ  ВдкихЪ исключений, 
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служить желЪзо, а 


особенно сталь; ножницы приготовляются штамповкой подъ молотами, отли- 


ваются изъ ковкаго чугуна или штампуются изъ листового металла. 
лить рфжущую способность лезый можно различными способами. 


Уси- 
Вели 


лезв1я изъ стали, то требуется лишь закалить ихъ. ыы образомъ по“ 


248: Болышя ножницы. 


лучается товаръ превосходнЪйшаго качества; вирочемъ, большйя ножницы. 
ръдко готовятся по этому способу. Хороши и долговфчны ножницы ИЗЪ СВа-_ 
рочнаго желъза съ насталенными лезвями,--такъ дфлаются всЪ грубыя боль- 
ппя ножницы. Р$зцы съ большимъ рёжущимъ угломъ, какъ, напримЪръ, 
ножницы для виноградниковъ, изготовляются помощью цементирован1я — это. 


хорошо для небольшихъ (сравнительно) ножницъ. 


683. Большия ножницы Гюго Линдера въ Золингенф. 


1 и 2. Ножницы для вЪ%токь. 3. Он»% же. 
5. Ножницы-щипцы. 6. Универсальныя садовыя ножнины. 7. Ножницы- 
для кустовъ. 8. Для розъ. 9. Для листовъ. 10. Цля листьевъ. 11. Щипцы 
для пломбъ. 12. Садовыя ножницы. 13. Садовыя ножницы. 14. Американ- 
сыля садовыя ножницы. 15. Ножницы для крыльевъ. 16. Он же съ ножомъ. 
17. Он же. 18. ОнЪ же. 19. Садовыя ножницы. 20. То же. 21. Тоже. 


На рис. 


4. Ножницы для прививокъ. - 


Въ новфйшее время 


достигаютъ прево- 
сходныхъь  резуль- 
татовъ, дзлая р$з- 
ЦЫ ИЗЪ ОТЛЪЛЬНЫХЪ 


стальныхъ листовъ. 


Такимъ  образомъ 
возможно — примф- 
нять превосходную 
сталь, не удорожая 
понапрасну  издф- 
имя, да и притомъ 
МОЖНО ИЗГОТОВЛЯТЬ 
и шлифовать у$- 
зецъ отдфльно отъ 
НОЖнНИЦЪ,  МЪНЯТЬ 
его ит. д. Нолобныя 
НОЖНИЦЫ ВИДИМЪ На 
рис. 684, 700 и 704. 
Просл$димъ за 
различными = ста- 
длями изготовлен1я 
такихь —нНожЖнипЪ. 
ОнЪ состоять (рис. 
120, садовыя нож- 
ницы) изъ ручекъ 
66, снабженныхъ 
р$зцами аа и сое- 
диненныхъ болтомъ 
с; пружина е стре- 
мится развести ихъ. 
Врючокъ /{ съ пру- 
ЖИНОЙ 0 СЛУЖИТЬ 
для закрывая нож- 
НИЦЪ, когда онЪ не 
употребляются. Въ 
общемъ эти состав- 
ныя части находимЪъ 
у всБхъ большихъ 
НОЖНИЦЪ. 


685 @ изображена первая стад1я — заготовка, вырфзанная изъ 


куска желЪза или стали. Спещальная форма `ея облегчаеть дальнфйшее 
изготовлене. ДЪйствительно, въ окончательномтъ вид она должна вЪДЬ 
принять форму рис. 685 |. Легко усмотрзть (4), что неудобно непосред- 
ственно штамповать заготовку сразу на эту форму. Въ штамп е — ме- 
таллъ быль бы распредфленъь слишкомъ неравном%рно, загибъ. не вышелъ 
бы. Поэтому заготовку сгибаютъ отдФльно, на холоду или съ подогрвомъ, 
на наковальнЪ помощью особаго штампа съ полостью. соотвтствующей 0. 
ДалЪе идетъ собственно штамповка между верхнимъ и нижнимъ штампами 
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си се; предварительно металлъ сильно подогрЪвается, ‘что можно сдЪфлать 
на любомъ горнЪ. Въ Золлингенф нагрЪвъ ведется на спешально приепо- 
собленныхъ къ этой пфли печахъ. Главная особенность ихъ та, что ихъ 
можно нагрузить заготовками, положимъ, на 2 часа работы, а во время послЪл- 
ней не нужно уже заботиться о засаживан1и заготовокъ на огонь. Горючимъ мате- 
р1аломъ служитъ кокеъ. Подъ колосниковую рЪшетку поступаетъ 
дутье отъ сильнаго вентилятора. РЪ$%шетка состоитъ изъ обы- 
кновеннаго полосового квадратнаго или круглаго желЪза, вма- 
занныхЪ -спереди въ ст$ну горна, чтобы не было утечекъ воз- 
духа. НагрЪваемыя заготовки кладутся на дв$ поперечныя по- 
лосы. Шламя, облекая послфдея, наполняетъ все пространство 
горна равном$рнымъ жаромъ, стенень котораго можно регулиро- 
вать, дъйствуя особымъ клапаномъ на дутье. Смотря по вели- 
чинф печи, горячЧ1е газы изъ нея идутъ въ боровокъ или прямо 
въ трубу. Часто ихъ загибають еще разъ назадъ, такъ что онЪ 
служать для подогр$ва.. 

Въ виду того, что самая штамповка идетъ гораздо скорЪе 
нагрфван1я, приходится держать въ горнЪф нЪеколько заготовокъ 
одновременно. 

Нагрфтую заготовку кладутъ на ниже штампъ, пускаютъ 
ВЪ ходъ молоть и сразу получаютъ кусокъ, 685е, имБющ уже 
требуемую форму, но по краямъ окруженный гратомъ, — тонкимъ 
слоемъ расплющеннаго металла, — ибо было бы слишкомъ кропо- а еы 
тливо обдЪлывать заготовку такъ, чтобы въ ней было какъ разъ 
столько металла, сколько требуется для заполненя полости штампа. Слиш- 
комъ мало металла не заполнило бы ее, чего надо особенно избЪгать. _ 

Печь и молотъь для штамповки изображены на рис. 644 (стр. 233). 
Кузнецъ стоить передъ той и другимъ, и ему остается только переносить. 
заготовки изъ печи подъ молотъ, которымъ управляеть его подручный. 
Устройство молотовъ описано уже выше. Когда молотъ произвелъ ударъ — 


685. Изготовлен!е садовыхъ ножницъ. 


при большихъ издфмяхъ требуется н$еколько ударовъ — подручный закла- 
дываеть въ печь новую заготовку и приводить въ порядокъ уже заложен- 
ныя — въ случаЪ, если этимъ не занимается самъ кузнецъ. 

Чтобы удалить гратъ, издфмя обрззаютъ. Это производится на мат- 
рицЪ (рис. 686 и 687) помощью пунсона; и та и другой но форм строго 
соотвфтетвують другь другу и обр%заемому излЪлю. Такь получается 
издфл:е К которое для дальнфйшей отдёлки поступаетъ въ слесарню. Отдфлка 
въ этомъ случаз очень проста и состоитъ въ удаленйи остатковъ грата, 
опиловкф и т. д., а также въ обработкЪ конца, для придфлки къ нему рЪзца, 
% также въ отлФлкЪ и сверлеши посл6лняго. Въ раземотрфиномъ случаз 
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об половинки ножницъ идентичны, и для изготовленя ихъ служать одни: И` 
ТБ же штампы. Фрезироване (рис. 688) ведется также единично для обфихъ, 
ПОЛОвИНОЕЪ: ОНО служить для заводки. въ образуемую ей впадину особаго 
| выступа. р$зца, чтобы онъ прочнфе держался. 
_Нодобная же фреза служить для образованя 
бороздки 6 (рис. 685 9), для помщен!я закры- 
вающаго ножницы крючка, орон от- 
ДБлЬьно на рис. 689. — 
ДалЪе производится сворлеше различныхь 
отверст!й, изъ которыхъ одно, а именно отвер-. 
сме для соединительнато шарнирнаго болта, 
дБлается въ одной изъ ручекъ четырехуголь- 
наго сБчешя. ЗатБмъ сл$фдуетъ, въ зависимо- 
сти оть сорта товара, болфе или менфе тща- 
тельная чистка, полировка и никелировка. Ча- 
сто ручки чернятъ, опуская ихъ съ этой цфлью 
еще торячими ВЪ СМЪеь. МЫЛЬНОЙ ыы масла 
_И голландекой сажи. 
_ Рзцы готовятся изъ стальныхь листовъ 
= МНЕ к: _ (рие. 690). ВырЪзкой на матрицз, подобно 
7 __ _ 2 _ _ _ тому, какъ изображено на рис. 686 и 687 
т и какъ далБе изложено при описави произ- 
_ 686 ин 687. штамповка, _’водетва коньковъ.. НЧослф вырЪзки ихъ штам- 
пуютъ, если форма ихъ очень отличается отъ 
плоской (рис. 690), или просто заостряють на точильныхъ камняхъ. ЗатЪмъ 
ихъ закаливаютъ и тщательно шлифуютъ. Для закалки ихъ накаливаютъь 
ВЪ 06060й печи и опускаютъ въ закаленную жидкость. _ Смотря по сорту 
стали, посл5 закалки рЪзцы надо опустить вЪ этой или другой степени, 
какъ это сказано выше. — | 
ха Иногда у такихъ рЪзцовъ закаливаютъ лишь 
` №: самое рЬжущее оструе. Это называютъ частичнымъ 
рой ый закаломъ. Очень удачно примфняется онъ къ р%3з- 
цамъ жатвенныхь машинъ (рис. 691). Жатвенная 
(5) машина есть ничто иное, какъ рядъ дЪйствую- 
щихъ оть жжателя рЪзцовъ —и тому подобныхъ 
издьли, которые должны быть тверды только въ 
мъстахъ р$Ъзашя, а остальное тфло ихъ должно 


_ 688. Фрезироване. быть мягкое. Ёъ этому разряду от- 

| носятся также р$фзцы ножницъ для 

.. стрижки овецъ (рис. 692). Тавше 
пениннниь: `чилининиль, 


нагрЪваются такимъ образомъ, что 
накаливается только конецъ рф3зцовъ, 


р$зцы закладываются между звенья- 
ми 0с0бой ции (рис. 693 и 694) и 


} а остальное тзло предохраняется отъ 
689. Крючокъ затвора, 690. Ножъ. жара металломъ звеньевъ цфпи. НПо-. 
| этому при опускаюми въ.воду зака- 
ляютъ лишь конецъ их. При закалкЪ каждаго рфзца отдфльно можно ко- 
нечно вести нагр$Ъвъ, захватывая ‘его ‘особыми массивными клещами такъ, 
чтобы выставлялся только самый конецъ рфзца.. | 

Ашегюап Саз Еигпасе Со въ Нью-ЮркЪ устроило такое закалочное 
приспособлене, по иле далеко неравное, дЪйствующее непрерывно. 
Ц$иь (рис. 691) иметь тамя звенья, что въ нихъ помфщаемый р%зецъ при- 
гнанъ такъ, что, когда.цфпь натянута, р$%зець загнанъ, а когда она виситъ 
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свободно, онъ вынадаеть. На рис. 695 въ 6 вкладываются въ цвиь р»зцы; 
при движени цёпи противъ часовой стрЪлки они проходятъ черезъ газовую 
печь: по выход изъ -нея тамъ, гдЪ цьць начинаетъ висЪть . свободно, они 
изъ нея выпалаютъ и притомъ прямо въ закалочную жидкость. р 
Закрывающий ножницы крючокъ (рис. 689) изготовляется штамповкой 
или изъ ковкаго чугуна. Въ первомъ случа заготовку штампуютъ между 
двухъ штамповъ, а во второмъ отливаютъь изъ бЪлаго чугуна и морятъ съ 
кислородъ заключающими веществами, какъ это описано выше. При изго- 
товлеши лучшихъ сортовъ товара, щеки крючка еще фрезируются, а обыкно- 
венно для окончательной отдЪлки достаточно нъеколькихЪ взмаховъ на. 
ПИЛЬНИКОМЪ. | ы | В - ы 
Крючокъ долженъ въ двухъ положеняхь (689 4 и 0) держать одинаково 
крЪико. Для этого примЗняется иприспособлете, часто встрфчающееся въ 
различныхъ механизмахъ, а именно — двойной пружинный нажимъ. Пружина 
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`` 694. Звенья цфпи ножницъ для _ о т 
``: ... @трижки овецъ. 695. ЦБпная машина для закалки ножей. 


Г привинчена къ концу рычага ножниць; изготовляется она просто’ вырЪзкой 
изъ стального листа и закалкой. Если крючокъ хорошо отдБланъ и легко 
вращается около своей оси, то при его отклоненяхъ пружина въ состоян!н 
снова приводить его въ прежнее положен1е. Это простой пружинный нажимъ. 
Если, какъ это показано на рис. 6891, повернуть крючокъ на уголь больше 
450, то пружина будетъ удерживать крючокъ въ этомъ положени. Въ пер- 
вомъ случа пружина | дЪйствовала на одну поверхность задняго конца 
крючка, а во второмъ на другую— это и будетъ двойной пружинный нажимъ — 
одна и та же пружина обслуживаеть` дв$ различныхъ установки крючка. 
Можно отлфлать еще нфеколько поверхностей такъ, что одна пружина будеть 
удерживать крючокь въ 3—4 и т. д. положеняхъ. | 

_ ля соединевая обфихъ половинокъ ножниць служитъ шарнирный болтъ. 
Его легко различить на готовыхъ ножницахъ (рис. 684); ОТДЬлЬНо. онъ пред- 
ставленъ на рис. 696. Это тлавнфйшая, хотя часто пренебрегаемая состав- 
ная часть всего устройства. ‘Это обыкновенный винтъ, скр5иляюций объ 
половинки помощью гайки. Если бы винть могь свободно вращаться въ 
обфихъ половинкахъ, То гайка легко сама развинчивалась бы, ножницы хля- 
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бали бы и т. д. Поэтому одну половину винта дфлають четырехграннаго 
съченя (рис. 696 а) и соотвфтетвенно этому дЬлають четырехугольной и 
дыру въ одной изъ половинокъ ножницъ. ‘Тогда винть сидить неподвижно 
| ВЪ ОДНОЙ ПОЛОВИНКЪ, а другая вращается около 
него. Въ виду того, что гайка натянута и не 
подвергается никакому вращеншю, она сидитъ 
695. Болть. — вполнЪ прямо. ы 
По другому методу болтъ снабжаютъ длинной 
нарЪзкой, ввинчиваютъ въ обф половинки, и та- 
кимъ образомъ гайка играетъь въ сущности роль 
контргайки. Ллина нарфзки болта должна быть 
въ точности соизм$рена съ толщиной ножниць, 
иначе получится хлябане, тяжелый ходъ нож-. 
ницъ. Чтобы воспрепятствовать этому, въ ножни- 
_цахъ лучшихъ сортовъ дБлають выетупъ на бол- 
_ТЬ или надъваютъ на него кусочекъ трубки (рис. 
696 0); то и другое обезпечиваеть потребную 
степень прижиманя одного лезня къ другому. 
Если хотятъ имфть очень плавный ходъ, то вета- 
вляють еще выпуклую стальную шайбочку, кото- 
рая дйствуетъ на подобе пружины. Латунныя 
‘697. Пружина. шаибочки, уменьшая треше (но не пружиня), дЪй- 

| ствуютъ также хорошо и не ржавЪютъ. 
Разсмотримъ посл6днюю составную часть ножницъ — пружину, ифль ко- 
торой—это поддерживать ножницы всегда открытыми, такъ что при работ$ 
приходится только нажимать ихъ, а разжимаются онЪф сами. Въ прежнее 
РВ время примЪняли, что можно ветр$- 
тить еще и теперь, обыкновенную 
плоскую пружину изъ полосы ста- 
ли, одинЪ конецъ которой прикле- 
пывалея къ одной половинкЪ нож- 
ницъ, а второй опирался на дру- 
гую. Ножницы съ такими пружи- 
нами нри работЪ быстро утомляютъ 
руки, н въ настоящее время плоская 
пружина часто замЗняетея спираль- 
ной (рис. 697 аи с — на поел$л- 
немъ въ сжатомъ состоян!и). Изго- 
товлен!е такихъ пружинъ — очень 
нитересное производство. Сперва изъ 
стального листа выр$зается полъ 
прессомъ кусокъ по форм 697. За- 
тБмъ вставляютъ его концами р и 
4 въ зажимъ особаго рода криво- 
шипика, вращешемъ котораго и за- 
виваютъ на спираль (рис. 697 65). 
_ 699. Рычанныя _ Далфе производится нагрфвъ этихъ 
698. Ножницы. ножницы. спиралей и закалка ихъ въ салъ, 
а о черезъ что онЪ получаютъ требуе- 
мую степень эластичности. Потомъ онф поступаютъ во вращаюпийся 6б3- 
рабанъ съ опилками, гдф отбъливаются. Наконецъ ихь. отжигаютъ въ дру- 
гихъ барабанахъ, вращающихся надъ огнемъ, въ которыхъ онф и получаютъ, 
велфдетве окислен!я, тонкую  предохранительную оболочку окиси желфза, 
сообщающую имъ въ то же время прятную синюю окраску. пе 
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06% половинки ножниць снабжены особыми штифтиками, на которые и 
надфвается пружина во время сборки ножницъ. | о 

Ножницы, изображенныя на рис. 683, имБютъ желфзныя ручки. Часто 
ручки дфлають деревянными; примфромъ мо- | 
гуть служить ножницы для подетрижки ку- 
стовъ (рис. 698); тамя ручки легче и съ ними 
праятнЪе работать. | 

Существуеть цфлый рядъ ножниць „ры- 
чажныхъ“: пфль ихъ устройства троякая: уси- 
лить силу р$зашя вводомъ рычага, усовершен- 
ствовать самый способъ приложеюня силы, со- 
хранить постоянство угла ръзаня. 

Ножницы рис. 699 представляють собой 
рычажныя ножницы перваго рода. О6бЪ поло- 
винки имфютъ обний центръ вращеная около а. 
Цапфички 6 и с образують оси вращеня для 
ручекъ, дЪйствующихъ на лезыя помощью по- 
перечника а. Уголь рЪзая здЪеь, какъ и 
во всфхъ обыкновенныхъь ножницахъ, наимень- чажныя ножницы. ныя ножницы. 
Пий при закрытыхъ ножницахъ и постепенно 
увеличивается при ихъ открываши. На томъ же принцип построены нож- 
ницы для рфзки желфзныхь листовъ (рис. 700). — 

— Въ ножницахъ второго рода, Генкеля (рис. 701), одна изъ половинокъ 
ножницъ, съ внутренней стороны скрытая отъ глазъ, снабжена направляющей, 
по которой скользить камень, сое- | | 
диненный цпапфичкой съ другой по- 
ловинкой. Этоть камень-——сталь- 
ная поползушка — при движения 
одной половинки заставляетъ и 
другую дФлать соотвфтетвенныя 
передвиженя, такъ что рЪзцы 
при р%зави не только прибли- 
жаюся другъ кь другу, но еще 
и сдвигаются продольно. Ана- 
логично этому при р$5ёзаши обы- 
кновеннымъ ножомъ, если хотятъ 
разрфзать мягый хлЪбЪ или мясо, 
то, одновременно съ нажатемъ, 
слегка волятъ имъ, — дъиствуютъ 
слегка пилообразно. 

На рис. 702 изображены порт- 
няжныя ножницы другой системы 
(Генкеля), а на а до 4 различныя 
ихЪъ составныя части; а предста- 
вляетъь одну половинку, обыкно- 
венной формы, только съ наклон- 
ной, направляющей подъ отвер- 
счемъ для шарнирнаго болта. 
Другая половина составляется 
ИЗЪ ДВУХЪ частей ри с, КОоТорыя. —_ 702. Портняжныя ножницы Генкеля. 
свободно передвигаются одна по о 
другой; овальное отверсте въ лезыи ходитъ по мартирному болту. Ниже 
закрзилень штифть т, ходящий по. направляющей въ а. Повернуться ры- 
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чагь 6. соединяемый болтомъ съ а, можеть только ВЪ ТОМЬ случа$, если 
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клинокъ с передвинется по направляющей. Такимъ образомъ дЪйстве`нож- 
ницъ, кромЪ р5жущаго, будеть еще-% „тянущимъ“. Шарниръ закрывается 
листкомъ @, заводящимся. съ одного конца впадиной за шарнирный болтъ, 
а другой конецъ его прикр$пляется небольшимъ`винтомъ. _Завинчиванемь 
Полад можно сближать другь съ. о ы лезвя ножницъ. . 
‚ Постоянство ттла 5б. | 
зая особенно важное 
значенне — пр1обр$таеть, 
когда дфло касается р%3- 
ки желфзныхъ листовь. 
Оно достигнуто, напри- 
мфръ, въ ножницахъ Гюб- 
нера (рис. 703). При р$3- 
ЕЪ металла, сопротивлен!е 
его бываеть настолько 
: - велико, что обыкновен- 
ныя ножницы перестаютъ 
р$зать; это происходить 
отъ того, что для прео- 


› 203. Ножни- .’ 704. Нож- _ 705. Ножни- 706. - Ножни- 


цы Гюбнера. ницы изъ ли- цы съ пружи- цы для цвЪ- ‘долЪня его стараются р$- 
лЪза, атым - ТоВЪ, | < | 
-: еее = ками, ‚ те зать той частью нож- 


_ нидъ, которая лежитъ 
возможно ближе къ. шарниру, а Здфеь какъ разъ уголь р$Ъзаня черезчуръ 
великъ, — металлъ выскальзываеть изь ножницъ.. 

При ножницахъ Гюбнера этого случиться не можеть. Рёзцы все время 
составляють одинъ и тоть же уголь другъ съ другомъ. Этимъ почти разр?- 
шается задача- сдфлать силу р$фзав1я независимой отъ м$ста рфзаня; рзка 
концами ножницъ производится съ такой же легкостью, какъ и началомъ 
ихъ (у шарнира). | 

На рис. 703 изображены тая ножницы. - Левые 6 неразрывно соеди- 
нено съ ручкой а, а второе лезве а движеше оть этой же ры 


707 и 708. ВырЪзка изъ листовъ. 


На рис. 704 и 705 показаны различные типы ножницъ, ‘еконструиро- 
ванныхь съ той же цфлью. Первыя изготовлены, какъ обыкновенно, штам- 
повкой изъ стальныхъ листовъ, а у вы роль ручки играеть пружиня- 
щая полоса стали. 

Изъ простыхъ ножниць развились. ‘довольно сложной конструкцш нож- 
ницы для цвтовъ (рис. 706). Он$ф изготовляются также изъ стальныхъ 
листовъ, которые сперва вырфзаютъ (рис. 707 и 708), затЪмь сгибають и 
отд$лываютьъ начисто (рис. 709). Далфе болфе длинная половинка (рис. 710 
а и. с) соединена съ особымъ, отдфльно изготовленныхь лезыемъ (711), а 
другая—еъ вилкообразной насадкой (рис. 712). `Затфмъ помощью пары штиф- 
тиковъ закрЪпляють. пружину, описане изготовленя которой нами приведено 


КАРМАННЫЯ НОЖНИЦЫ. 955 


выше и вставляють шарнирный болтъ. Для закрывашя ножницъ,. когда онЪ 
не работаютъ, служить простая скоба (рис. 713). Все’ это Зо даетъ. лег- 
юя и дешевыя ножницы дая.р$зан1я ивЪтовъ: 


_  Необходимыя свфдфШя для изготовлен = Бе _ > еб. - ©. 

подобныхъ `пустотвлыхъь.: издъЙ приведены д т. 

выше, въ глав$ о металло-давильномъ дЪлЪЗ. | 

Впрочемъ, тамя издЪмя среди ножевыхъ то- < 

варовъ встрфчаются лишь, какъ исключеше. | я” 

Правиломъ служить изготовлеюше массивныхъ 

ИЗДАЛИ. | ( _ ^— {НТ 
Подобно тому, какъ при перочинныхъ п А 

ножахъ, и ножницамъ старались придать та- @ — ыыад 

кую форму, чтобы онф могли отвфчать мно- | | 

гимъ потребностямъ. На рис. 714 изобра- ^ 0) 

жены ножницы для кройки, на рис. 715 кар- „, р в 718 

манныя ножницы съ приспособлешемъ для —‘ныя изъ листового металла. © 


обрфзки сигаръ, на рис. 716, карманныя нож- 

ницы, на рис. 717 таюя же ножницы съ шарнирными ручками. На рис. 718 
изображены карманныя ножницы, подобныя перочинному ножу (рис. 667), а 
наконецъ на рис. 755, тамя же ножницы съ ножомъ и напилкомъ для ногтей. 


714—719. `Различныя формы. ножницъ. 


714. Ножиицы для закройщицъ. 715. Карманныя сигарочныя ножницы. 716. Нормальныя ножницы. 717. Кар- 
манныя ножницы съ шарнирными ручками. 118. Карманныя ножницы. 119. Карманныя ножницы съ ножомъ 
| | | | и пилкой для ногтей. 


о. Больше клинки. 


_ Водьшой НОЖЪ — (фие. 720) предетавляетъ собой здоровый, слегка изо- 
гнутый клинокь съ ручкой о деревянныхъ накладкахъ или изъ рога (рис. 721). 
Онъ идеть главнфйше для экспорта въ испансюмя‘и португальсяя страны въ 
Южной Америк и АфрикЬ и служить для самыхъ разнообразныхъ цфлей— 
какъ ножъ дома и въ лЪеу, какъ.топоръ при полевыхъ и даже земляныхъ 
работах, а также для. всевозможнаго употреблев!я, исполняя вс функщи,. 
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начиная съ функций перочиннато ножа до функщЙ сабли. Друне сорта ножей 
боле тонкой конструкщи изображены на рис. 722 — 724. Они часто снаб- 
жаются кожаными ножнами и носятся за поясомъ, служать главнЪйше 
орузжемъ, а также для нрокладыван1я пути черезъ дремуй лфсъ. Къ этому 
же классу принадлежать и финеме ножи, служацие главнёйше для обходныхъ 
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цБлей (нынф запрещены). Ёъ этому же разряду принадлежать и ножи для 
колки сахара, для рубки тростника (рис. 734—739), ит. д. 

Изготовлеше такихъ ножей очень просто и не заслуживаетъь особаго 
разсмотръвя. Нервоначально ихъ выковывали изъ куска желфза. затфмъ 
дълали съ насталеннымъ лезвемъ, 
какъ это изображено на рис. 640, 
потомъ ковади цфликомъ изъ ста- 
ли, а наконецъ стали выштамповы- 
вать изъ стальныхъ листовъ, отта- 
чивая потомъ р$3зецъ. | 

Изогнутая форма (рис. 763) на- 
поминаетъ первобытный серпъ, о0б- 


п разуя переходъ отъ ножа къ кос%. 
И #22 Коса (рис. 742—747) принад- 
Е = лежить также къ тфмъ инструмен- 
еее" _ Тамъ, цфль существованя коихъ 
781—732. Ножъ для сахара. сильно изм$нилась съ течешемъ 


времени. Сейчасъ онЪф служать 

лишь для мирныхъ цБлей, но раньше она была излюбленнымъ орулиемъ 

крестьянъ при ихъ возетаняхь. Остаткомъ пережитаго служитъ изобра- 
жене смерти съ оружемъ — косой. | 

„Въ Росии большая часть косъ получается даже еще до сихь поръ изъ- 

за границы, преимущественно изъ Австри. Надо сознаться, что эти загра- 

НИчнНыяЯ косы хотя и дешевле, но качества очень невысокаго. Распроетра- 


Косы. | 257 


нене ихъ объясняется хорошей коммерческой организашей продажи ихъ и 
широкимъ кредитомъ, открываемымъ покупателямъ. Косы завода Посселя, 
а особенно Аткинекаго завода на Урал$ гораздо лучше аветрйскихъ. На 
рис. 750 изображены различныя стади изготовлен!я косы. На рис. 742 — 
749 даны различныя формы наиболЪе употребительныхъ типовъ косъ. РанЪе 


739 


733. Серповидный ножъ. 734—739. Ножи для сахара. 


косы лфлались съ насталенными лезвями; теперь ихъ дЪлаютъь сплошь 
стальными; р$дко можно еще кое-гдф ветр$Ътить косу съ наварнымъ сталь- 
нымъ лезвемъ. 

На рисункЪ 750? изображена заготовка на косу — про- 
катанная, а въ прежн1я времена протянутая — полоса, изъ 
которой отковывалась коса. На рис. 750“ изображена отков- 
ка скрфиленя косы съ ручкой. На этомъ скрЪплени для 
надежности соединен!я образують еще выступь ® (750%), Е 
изтотовлен!е котораго помошью штамповъ ясно показано на в 
рис. 751 а—е. На рис. 750% пзображено начало разводки \! 
косы, ведущейся съ нёсколькихь нагрфвовъ. На рие. 7505 
и 7507 изображены ностепенныя стадши этой разводки. 3а- 
тфмъ остр1е въ два нагрфва отдфлывается, какъ показано 
на рис. 7508 и 7509. Дальнзйшая отдфлка ведется на хо- 
лоду. Коса выправляется и выравнивается нодъ молотомъ, 
дающимъ до 400 ударовъ въ минуту. Одновременно про- 
изводится и выбивка фабричной марки и обрфзка лезвля на- 
чисто. Лля облегчешя этихъ работь въ австрИскихъ фа- 
брикахъ введены нфкоторыя приспособленя, не мЪняюния 
впрочемъ сути дфла; зат5мъ сл$дуетъ закалка — въ маслЬ — 
и отжигь въ пескЪ или между накаленными плитами, чЪмъЪ 
сообщается косЪ требуемая степень твердости. Боса должна р 
быть твердая, не скоро тупиться, несмотря на значительное 140 и мь СЪчки. 
содержане кремнезема въ травЪ; кромЪ того матералъ ея 
долженъ быть настолько тягучимъ, чтобы выносить наклепываюе, что часто 
дфлаютъ крестьяне, не становясь хрупкимъ. ПослЪ закалки слфдуетъ про- 
бивка косы полъ молотомъ, а затЪмъ отдфлка ея. Посл$дняя дфлалаесь раньше 
оть руки помощью подобя зубила. НынЪ она производится на полироваль- 
номъ круг, изготовляемомъ изъ бумаги, обтянутомъ кожей и смазанномъ 
такимъ нажлакомъ на маслЪ. Затфмъ косу еще разъ пробиваютъ подъ бы- 
строходнымъ, обыкновенно рычажнымъ молоткомъ; отъ этой обработки на 
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742. Рейненая коса. 


744. Мюнстерская коса. 
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146. Голландская коса. 


748. Бременская коса. 
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поверхности косы остаются слЗды въ видф явственныхъ лин, по степени 
правильности которыхъ многе покупатели привыкли судить о качествЪ ея. 
сатёмь слфдуеть выправка косы, производимая на глазъ и ведущаяся при 
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759. Изготовлене косы. 


1. Протяжка ‘изъ полосы. 8. Отгибка ушка. 3. Образован1е лезв1я. 4. Расковка его съ одной стороны, пер- 

вый нагр$вЪъ. 5. Поворотъ косы, второй нагрЪвъ и ковка съ другои стороны. 6. Трей нагрЪвъ и расковка. 

7. Окончательно раскованная коса. 8. Наполовину пробитая. 9. Окончательно пробитая коса. 10. Вы- 

ровненная. 11. Поставка фабричнаго знака. 12. Закалка. 13. Отжигьъь. 14. Равнен!е. ‘15. Смазка. 16. На- 
клепка подъ молотомъ,. 17. Правка. 


мало-мальски опытномъ рабочемъ съ очень большой точностью. Ёоса °/. 


метра длиной иметь толщину не боле миллиметра и вфеить 720—750 

граммовъ. Заготовка (рис. 750") вЪсить 824 грамм. — при 10-кратномъ на- 

грьзв потеря на угаръ составляеть не больше 12°/. 
а 
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Нодобно тому, какъ при изготовлен!и многихъ, аналогичныхъ косЪ инстру- 
ментовъ, пробовали готовить и косы штамповкой изъ листовой стали. Этотъ 
способъ производства не имЗлъ успЪха. Коса выходитъ н$феколько тяжелфе 
кованной, а главное даже дороже. Конечно можно было бы изготовить, усо-. 
вершенствовавъ этотъ способъ, косы не хуже и дешевле кованныхъ, но по- 
требитель требуетъ посл$днихъ, и фабриканту не остается ничего, кромЪ какъ 
повиноваться его требоватямъ. 

Итакъ, коса, инструментъ очень малой толщины, требуеть большого 
внимашя при своемъ изготовлеши и ны въ этомъ отношен!и къ 
сабельнымъ клинкамъ. 


о а 
Ш 
__ <. я 
__@“ а 
751. Изготовлен шейки. 752. РЪзант... 


Къ грубымъ клинкамъ принадлежать рфзаки „тяпки“, которыя по своей 
форм$ приближаются, пожалуй, къ топорамъ. На рис. 752 изображена такая 
тяпка. Въ прежнее время тяпки изготовлялись проковкой, а нынВ онЪ го- 
товятся почти исключительно штамповкой изъ стальныхъ листовъ. На 
рис. 753 изображенъ способъ изготовлевня ручки ихь: @ отрфзки его, 6 — 
загибка. На рис. 754 видимъ, какъ можно до минимума свести работу 
проковки ручки —— тутъ послфдняя образуется уже при самой выштамповк& 
_тяпки изъ листа. 


Сабельные клинки. 


Холодное оруже всегда считалось благороднзйшей формой клинковъ. 
Изготовлете ихъ издавна велось протяжкой подъ молотомъ и ведется часто 
такъ и до сихъ поръ. Производится эта работа подъ хвостовымъ молотомъ:; 

иллюстращей ея можетъ 


4 б служить рис. 646. Ра- 
бота должна вестись 
очень тщательно, очень 

, равном$рно; особенно 


753. Изготовлене р$зака. | осторожно надо нагрЪ- 

ИИ вать клинки. Кдва ли 

другое какое издъше 

подвергается  такимъ 

напряженлямъ при из- 

754. Изготовлене рБзака штампованемъ. | готовлеши, какъ кли- 

нокъ, и едва ли дру- 

гое какое столь чувствительно къ погрЬшностямъ работы, какъь онъ. Хо- 
ропий. клинокъ можно стибать очень круто. Туть не должно быть ни 
одного мБста черезчуръ мягкаго или черезчуръ твердаго. Въ цервомъ про- 


изойдетъ при сгибани постоянная деформаля — мяте металла, а вто- 
рое лопнетъ. Ноэтому проковка клинковъ сабель — работа очень дели- 
катная. К, 


Металль долженъ быть также превосходнаго качества. Въ прежня 
времена оружейникъ изготовлялъ нужную ему сталь самъ, самъ и отвфчалъ 
за всяве недостатки клинка. НынЪ онъ покупаетгь сталь — вся поэз!я его 
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работы давно пропала. Въ настоящее время лучиие клинки готовятся изъ 
тигельной стали. Старинные клинки готовились изъ раффинированной, много 
разъ прокованной стали. Старинные испансюе клинки еще и понын8 лучипе, 
как!е только удавалось изготовлять. Новые испансве клинки гораздо хуже 
другихъ. | | | 

Старинный кузнецъ не зналъ въ точности услов!й, при которыхъ полу- 
чается хорошая сталь. Его металлъ предетавлялъ всегда изъ себя смФеь раз- 
личныхъ сортовъ желЪза и стали. Случалось поэтому, что ему удавалось изго- 
товлять превосходные клинки. Въ настоящее время ве$ условя полученя. 
стали отлично изучены. Хороший клинокъ не дЪло случая, а есть продуктъ 
правильно поставленной фабрикаци. Впрочемь еще и по нынБ въ видЪ 


е ие 


755. Изготовлеше ручного топора. 


756. Изготовлене тяпки. 


исключен!я примФняется дамасская сталь, изготовляемая все по тому же. ста- 
ринному способу. | | о | 
Работа протяжки клинка изъ рукъ кузнеца перешла къ прокатному 
мастеру, работающему скорЪе и дешевле. И и р р 
Прокатка клинковъ нами раземотр$на уже въ главЪ о прокаткф. При 
первомъ проход клинокъ получаеть форму на-черно; при слЪдующемъ онъ 
отдфлывается. —_ рые оо | о о 
Далфе идеть закалка. Чрезвычайно трудно закалить длинный клинокъ 
совершенно равномфрно по всей его длин. НагрЪъвъ производится въ 0о0со- 
бомъ дланномъ горнф, снабженномъ многими соплами для подвода воздуха. 
Иногда также примфняють калильную печь. Но истинное искусство за- 
ключается въ томъ, какъ равномЪрно нагрЪть клинокъ на обыкновенномъ 
горн%, что производится, двигая все время клинокъ возвратно поступательно 
такъ, чтобы вов части его подверглись одинаковому дёйствю жара. . Нагрвъ 
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такимъ образомъ клинокъ, его опускаютъ въ закалочную жидкость. Затёмъ 
отпускаютъ клинокъ ©съ.нагрВва обыкновенно до-синя и шлифуютъ его. 
Для усиха послЗдней операции требуется большая опытность. Вёль ‚уже 
небольше ножи трудно отшлифовать на ровную плоскость, ясно, что длин- 
ный сабельный клинокъ полировать еще трулнве. Обыкновенно шлифовка 
ведется на одномъ изъ уже извЪетныхъ намъ большихъ точильныхъ камней 


съ подливомь воды; тупой край лезшя шлифуется поперекъ, а боковыя 
плоскости — продольно. == Г. 


. 


_ Готовые клинки иногда дамаскируютъ, какъ объ этомъ говорилось 
выше (стр. 145). Хоропия издфмя также гравируютъ, украшають различ- 
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757. Изготовлене боевого. топора. 


ными надписями и орнаментами. Иногда вместо гравировки вытравляютъ 
различныя изображеня: ихъ изготовляють изъ картона, накладываютъ 
на клинокъ, а потомъ всЪ остальныя м%фета нагрфваютъ слоемъ чер- 
ной Ераски: снявъ картонъ, травятъ кислотой — на краску она не дЪй- 
ствуетъ. 

Влинки настоящей дамасской стали дфлаютъ теперь все р&же и р®же. 
Требован я при премЪ клинковъ въ военное вфдомство очень высоки — да- 
масски клинокъ и не выдержалъ бы ихъ. | 


Топоры. бе “ 


Для успфшноети рубки требуется, чтобы топоръ былъ достаточно увф- 
систь. Примфняется топоръ съ глубокой древности. Каменные топоры 
встрёчаются при раскопкахъ самыхъ старинныхъ гробницъ. 
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На рис. 755 изображены различныя стади изготовлеюмя небольшого 
топора, на рис. 756 — изготовление очки, а на рис. 757 — большого боевого 
топора. _ О — — 

На рис. 755 — а заготовки, 6 онф же уже въ согнутомъ видЪ, е— въ нее 
вставлено уже стальное лезве, Я первая и е вторая сварки. На рис. 755 
Г ди й изображенъ ходъ отдлки топора. 
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758. Изготовлен!е ушка. 


О 
__ 


_  СВоевой топоръ (рие. 757) изготовляется подобнымъ же образомъ, только 
проушина дфлается нЪеколько инымъ путемъ, а именно сворачивается изъ 
листового жельза (а —Р). Черновая заготовка стального лезвыя похожа 
на д—%. Затфмъ она сваривается съ проушиной, и топоръ получаетъ 
окончательную отдфлку (1—9). 


-..> 


759—760. Топоры. 761. Мотыка. — 762. Американснй топоръ. 


Подобнымъ же образомъ изготовляются и кайлы. = а 
На рис. 758 изображенъ прессъ американской системы, служапий для 
массоваго изготовленя полобныхъ издфй, заготовку пробивають съ такимъ 
расчетомъ, чтобы изъ выдавливаемаго при этомъ металла можно было какъ 
разъ сдфлать проушину. Прессъ этоть изображенъ только схематически; 


приводится онъ въ дЪйств!е кривошипнымъ механизмомъ. 


264. | Цъии. 


Накаленная заготовка — коротый кусокъ квадратнаго желза— кладете» _ 
между двумя стальными щеками д и с, закр5пленными въ прессовомъ шток$ 4. _ 
Нри опускави они вотр®чаютъ направляюпия Ги ди зажимають плотно 
заготовку, которую и надавливаютъ на обварку А. Этимъ манеромъ прода- 
вливается и образуется впадина (рис. 758 а). 

ДальнЪйшая обработка заключается въ окончательной пробивкф, помощью 
пунсоновъ, причемъ снаружи одфваются кольца, препятетвуюпия матер1алу | 
раздаваться въ ширь, допуская лишь постепенное удлинене пружины (ис. . 
71586 —4). Готовая кайла изображена на рис. 758е. | 

На рис. 759 и 762 дано нЪъеколько типовъ инструментовъ, успфшно 
изготовляемыхъ по этому способу. 


Изготовлен1е пфпей. . 


Ц$пь состоитъ изъ отдфльныхъ звеньевъ; если звенья скрфпимъ другъ 
съ другомъ такимъ образомъ, что вращаться другъ относительно друга они 
не могутъ, то получимъ цфиную ленту. 

ЦБпной панцырь получается склепывашемъ, 
сваркой и т. д. металлическихъ колечекъ другъ 
съ другомъ. 

Древн5йпия жел$зныя цЪпи, дошелдлпия до 
насъ, суть цфпи, извлеченныя Викторомъ Плацъ 
въ началВ 60-хъ годовъ изъ раскопокъ въ Мо- 
сулЪ (старый городъ на правомъ берегу Тигра). 
Подъ развалинами дворца онъ наткнулся на, боль- 
шой складъ желЪза, содержавиий около 160 000_ 

килогр. его по большей 
части въ видЪ крипъ, а 
частью въ ВИидф тонкихъ 
поковокъ и пней. ИШФни 
изготовлены сваркой, что 
показываетъ уже до изв$ет- 
ной степени высокое со- 
стоян1е  жел$зодЪлатель- 
763. Римсвыя цфпи майнцсекаго 763-5. Клепанный римский ной промышленности. Ста- 
музея. панцырь. ринные римсеюме панцыри 
| изъ ЛНидама, наоборотьъ, 
изготовлены заклепкой колечекъ. Прим$нене заклепыван1я вместо сварки 
наблюдается довольно часто. На рис. 763 изображены старинныя рим- 
смя цфпи (Майнцъ), изготовленныя отчасти просто загибкой, а отчасти 
сваркой. 

При панцыряхъ изъ тонкихъ, частыхъ, мелкихъ колецъ склепываше не 
примънялось; кольца соединялись просто загибкой. Это ведетъ насъ къ основ- 
ному принципу классификащи цЪпей на закрытыя и открытыя или иначе 
на неразборныя и разборныя. | 

Бываютъ также цфпи смЬшаннаго типа, состоящёя поперемфнно изъ 
неразъемныхъ и разъемныхъ звеньевъ. 

Можно различать также цфпи, служация для скрфплешй, и цфии, 
передаюция работу. Впрочемъ каждая хорошо изготовленная цЪпь пер- 
вой категор можеть съ успфхомъ примфняться также и какъ передаю- 
щая работу. о. о 

Изготовлеше закрытыхъ желфзныхъ цфией производится обыкновенно 
путемъ загибки и сварки звеньевъ изъ предварительно прокатаннаго круглаго 
жел$за. Пруть его нарфзается на куски опред$ленной длины (рис. 764а), 
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затибается сперва посередин% (65), а потомъ по концамъ (с) и сваривается 
на рот наковальни. Сл$дующее звено до затибки вводится въ предыдущее, 
выправляется и сваривается подобно 
первому; такимъ образомъ сварка ведется 
всегда на конц% готоваго уже куска пзни. 

Чтобы отдфльныя звенья получа- 
лись боле правильной формы, при ковкз 
цфпей примзняются особые штампы, 
вставляемые въ наковальню (рис. 764). 
На особомъ, лалеко вылающемея концъ 
такого штампа заклиненъ шарниръ $5, 
около котораго вращаетея верхшй ры- 
чагь о. Звено, накаленное до свароч- 
наго жара, надфвается на этотъ штампъ 
и заваривается помощью нЪоколькихъ 
быстрыхъ р$фзкихъ ударовъ. 


764—765. Изготовлене цЪпного звена ковкой. 766. ЦФпная скр$па. 


Для соединен!я отдфльныхЪъ кусковъ тяжелаго калибра цией служатъ 
сцфики (рис. 766), представляюцйя собой родъ разборнаго цфиного звена. 
Звенья  транемис- 
донныхъ пней, ко- 
торыя должны быть 
изготовляемы 060- 
бенно ровными, по- 


елЪ сварки подвер- _ № 


и. 
гаются ударамъ мо- ве 
я 


рей и особомъ ее -- ыы о _ _ 


2: 


т 


т 


По вышеопи- 
санному способу го- 
товятея всЪ варныя 
цфии, отъ тяжелыхъ 
корабельныхъ ц$- 
пей и пфпей полъ- 
емныхъ крановъ 
вплоть Ло цЪпей 
для обихода, съ тол- 
шиной пцфиного же- 
лЪъза ло 2 мм. Изго- 
товлеше цъпей тре- 
буетъ, особенно при 
тонкихъ — ЦЪИЯхЪ, 
большой опытно - 


| 167. Прокатка цЪпей. | |: | 
сти, а главное 060- а иЪ прокатной етанъ, с вншняя, 4 внутренняя отдфлка звеньевъ. | 


баго искусства въ . о | | о 
управлени огнемъ горна. Горючимъ служить обыкновенно мелклй коксъ. 
Если нужно готовить цфпь не изъ желЪза, а изъ какого-либо не свари- 
вающагося матерлала, какъ напримфръ изъ дерева, слоновой кости и Т. Д., 
то. приходится прибЪгнуть къ выр%заншю ‘отдьльныхъ звеньевъ такт, чтобы, . 
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оцфиивъ ихъ, получить пфпь. Въ этомъ производетвЪ особенно изошрилиеь” 
китайцы, которые изготовляють замфчательно отдЪланныя |рфзныя  пЪпи.. 
Впрочемъ, тамя издьшя начинають готовиться и ВЪ пра наприм$ръ. 
около Нюрнберга. . 

Идея изготовленя такихъ пфней изъ первоначально сплошной полобы 
навела къ введеню прокатки пфией, осуществленной на практик главнЪйше 
въ течен1е послфдняго десятил$ тия. 

На рис. 767 а и $ изображенъ служапИй для этого прокатной станъ, 
Клатта и К? вь НейвидЪ. Онъ состоитъь изъ двухь дДисковъ — валковъ, 
по окружностямъ которыхъ сдфланы соотвфтетвенныя выемки — ручки. 
Идущая на прокатку заготовка имфетъ крестообразное поперечное с5чеше; 
звенья цпи послЪ прокатки получаются соединенными другь съ другомъ 
еще тонкими придатками, которые легко сбить, — получится цзпь. На рис. 
167с показана отдзлка внфшнихъ поверхностей пфпи, а на рис. 7674—_ 
внутреннихъ. | |. 

Такимъ способомъ готовятся корабельныя цфпи для якорей, а также пин. 
для туернаго судоходетва. 
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768. ЦЪпь Галля. | | 769. ЦЪпь Рено. 


По произведеннымъ надъ этими цфпями опытамъ на сопротивлене ихъ 
разрыву оказалось, что онф вдвое крфиче варныхъ цфпей. Прокатывать на 
цфпи можно и твердую сталь съ временнымъ сопротивленемъ до 80 клгр. 
и дельта-металлъ, не измфняюлиййея отъ дфйствя морской воды съ сопро-. 
тивленемъ до 75 клгу. 

Литыя цфпи отливаются или отдЪльными звеньями или непосредственно. 
ПослЪдн!я скорЪе служать для демонстрировавшя особаго искусства литейщика, 
чЪмъ для серьезнаго производства; прим$ромъ могутъ служить литыя чугун-. 
ныя цфпочки Васлинскаго завода. Впрочемъ были попытки поставить про- 
изводетво литыхь цфпей на промышленную ногу. 

Индусъ въ Жейпор$, Райпутана, отливаль прекрасныя бронзовыя цфпи. 
Модель дЪлалась изъ воску, формовка велась изъ красной глины, воскъ 
вытапливался, и производилась отливка изъ бронзы. Такой способъ нельзя 
примфнить къ отливкамъ изъ стали, которы ВЪ мы И могли бы имЪтТЬ 
большое распространен!е.. 

Имбертъь и Леше р$фшили эту задачу, примфняя чугунныя формы, разни- 
маемыя немедленно посл затверд$ван1я отливки, такъ что дальнфйшее измЪ- 
нен!е объема ея идеть независимо оть нихъ. Изготовленныя по этому спо- 
собу литыя стальныя цфни обладаютъ временнымъ сопротивлещемъ 60 клгр. 
на кв. миллим. Ц$фпи изь металла дельта отлиты напримфръ для бразиль- 
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скаго крейсера „Рлахнело“. Кажется, впрочемъ, что очень большого. раепро- 
страневя этотъ способъ не получитьъ. НВА 

Неразборными д$лаются также цфпи изъ наглухо соединенныхъ отдЪль- 
ныхъ полосъ и болтовъ (рис. 768). Область примфнеюя ихъ чрезвычайно 
широка. Галль первый примфнилъ ихъ для подъема тяжестей на кранахъ; 


(6 
и 
И 
| 


| 772. | | 
770--172. Передаточныя цфпи, 174. Длинная велосипедная цЪпь, 


онф (рис. 769 и 770) превосходно приспособлены для передачи движетя. 
Иногла вылдълывають такжя цфли штампованемъ или отливая отдфльныя 
звенья изъ ковкаго чугуна и потомъ соединяя ихъ болтами (рис. 771 и 772). 
На рис. 773 и 774 изображены подобныя нфпи, идупшия для передачи дви- 
женя въ велосипедахъ: тутъ мфсто грубыхъь желЪзныхь полосъ заступаютъ 
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776. 
Соединен{е звена. 
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775. Цъпь съ полыми цапфами. 777. Цъпь изъ проволони. 


шлифованныя стальныя пластинки, болты также шлифованные. ЦЗпь — 
самая отвЪтетвенная часть велосипеда. 

_ При большого калибра тяжелыхъ цфпяхь болты для облегчешя устрой- 
ства дЪлаются пустотфлыми, что также способствуеть ув$ренности въ томъ, 
что матер!аль болта не имЪетъ внутреннихъ, скрытыхъ пороковъ (рис. 775). 

Къ неразъемнымъ пфиямь принадлежать также и т, отдфльныя звенья 
которыхъ соединены между собой спайкой или заклепываюемъ. Въ этому 
классу цфией принадлежать почти безъ исключешя всЪ пфпочки ‘изъ бла: 


е. 
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городныхъ металловъ. Преобладаютъь паяныя цфии; оклепка ведется. го 
эаздо ръже. - 
Разъемныя цфци изготовляются очень разнообразными способами из: 
отдфльныхъ штампованныхъ или лнтыхъ звеньевъ. На рис. 776 изображено. 
очень удобное и хорошо сц$иляющееся звено такого рода. Оно состоитъ” 
изъ двухъ совершенно одинаковыхъ частей, ко-“ 
ое торыя складываютъ и склепываютъ. Съ помощью _ 
такихъ звеньевъ можно дфлать очень длинныя ц$-. 
пи, соединяя въ одно цфлое отдфльные куски ихъ,. 
с не нарушая ихъ прочности и изящнаго вида. 
+ Въ разъемнымъ цфпнымъ звеньямъ принадле- 
жатъ также вышеупомянутыя сцфики (рис. 766). 

ОнЪф готовятся изъ сварочнаго желЗза. 


а _ 7 в 2 Очень интересныя неразъемныя цфпи гото- 
225 ср вятся изъ проволоки загибкой, на подоб1е того, 
| какъ проволочная ткань готовитея плетенемъ. 

Е (рис. 427 и 428). Подобныя цфпи готовятся изъ 

хо полублагородныхъ металловъ для украшенй, для 

_  Подвфеки лампъ и т. д. и получили въ поел6д- 


778. Приготовлеше иъпии изъ Нее время очень большое распространеше, кон-. 
волен курируя даже съ легкими сварными цфиями. 

На рис. 777 изображены тамя пфпи ЭЗев!е- 
рег & №0Ше въ Грюне и \’ез5еп{5 (американ- 
скя цБпи). овенья изготовляются, какъ это по- 
казано на рис. 778, изъ отд$льныхъ кусковъ про-. 
волоки помошью спещальныхъ машинъ; пфпи о 
получаются очень легая и кр$июя. | 
г О м НЫ Машины, примфняемыя для этой работы, 

металла. очень остроумны и строятся извфетной фирмой 
Мальмеди въ ДюссельлорфЪ. 

Боле старыя видоизм$неня такихъ цфией — это пни изъ плоскихъ 
звеньевъ (рис. 779), которыя также очень прочны и примфняются тамъ, гдЪ 
нужно имъть цфпи, изящныя по виду, эвенья штампуются изъ листового 
металла на машинЪ, а соединене ихъ производится звъ-ручную (Кгай и 
эсваф въ Дюренз). 


30. ЦВПИ декоративныя, согнутыя изъ проволоки. 781. ЦЪпи безъ сварки. 


Переходомъ къ разъемнымъ ифпямъ могуть служить цфии, звенья кото-. 
рыхъ соединены простой загибкой; наиболфе распространеннымъ представи- 
телемъ этого класса можетъ служить пфль, на которой подв$шены гири обык- 
новенныхъ стфнныхъ часовъ. На рис. 780 а — [ предетавлены различные 
сорта такихъ цЪфпей, причемъ цфпь рис. 7807 сильно напоминаеть цфпь 
рис. 777. На рис. 781 д- п показано изготовлен!е пфпи, которую можно 
разсматривать какъ совершенно подобную варнымъ (собачьимъ) пфиямъ, но 
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въ | сварки не производится, вс эти операши производятся ‘машинами, 
строящимися В. А. Вгепф въ Бриджнор*®, Коннектикуть (СБв, Америка). 

Изъ числа цией, изображенныхъ на рис. 780, панцырная пфпочка (а) 
пожалуй самая распространенная. Звенья ея состоятъ, подобно тому, какъ 
у часовыхь ифпочекъ, изъ согнутыхъ Бусковъ проволоки, повернутыхъ при- 


732—788. Изготовлен!е панцырной цБпи. 


томъ подъ угломъ 60 традусовъ такъ, что они образуютъ что-то промежу- 
точное между оваломъ и восмеркой и притомъ слегка приплюснуты. 
Изготовлене панцырныхъ пъпочекъ ведется на чрезвычайно остроумной 
машин, строящейся Мараеде % С° въ ЛюссельдорфЪ и работающей при- 
мЪрно слфдующимъ образомъ: кусокъ прозолови, нарфзаемой машиной, какъ 


это выше описано, поступаеть къ вертикальному стержню ©, нажимается 
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789. Соединительныя цЪпи. 7390. Разъемныя цёпи. 


штампомъ 6, сгибается и переходитъ Въ положен!е рис. 783; затБмъ приво- 
дится въ движене боекъ с и завертываеть глазокъ звена, какъ показано 
на рис. 784. Ранфе заготовленное звено лежитъ въ Я, готовое принять 
конецпъ слБдующеаго звена. Роекъ с вмфетБ со стержнемъ а отодвигается; 
штампьъ 6 продвигается дальше и помощью вилкообразной направляющей ] 
влвигаетъ конецъ изготовляемаго звена въ глазокъ предыдущаго у, (рис. 7185). 
Залфмъ приходить Въ лвижене обжимка е и заканчиваетъ второй глазокъ,’ 
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который слегка сжимается второй обжимкой, нажимающей на него сверху, и: 
принимаеть. видъ какъ на рис. 786. Особое нриспособлеше, въ которомъ. 
зажата изготовляемая цЪиь, продвигаеть ее дальше на длину одного звена, _ 
Бы о 9 и начинается изготовлене второго- 
| Ш. звена. о 
Къ этому классу относятся и с0- 
ставныя цфпи. ОнЪ нредетавляютъ. 
собой (рис. 789) рядъ цфльныхъ зве-. 
ньевъ, изготовляемыхъь отливкой или. 
штампованемъ, соединенныхъ между. 
собой согнутыми кольцами; прим$- 
а няются он для украшений. 
791. ЦБпЬ Лока изъ стальныхъ листовъ. Разъемныя цфпи (рис. 790 и 791). 
состоять изъ отдфльныхь звеньевъ,. 

только сцфиленныхъ другь съ другомъ, образующихъ цфнь только, пока они 
натянуты. ОнЪ примфняются для передачи движешя; звенья ихъ штампуются 
или отливаются изъ стали или изъ ковкаго чугуна. 
Для штамповки служатъ пиеня остроумных: машины нии Эбее] 
Вех С° (Нью-Торкъ). 


Приготовленте трубъ. 


_Жельзныя трубы, которыя главнфйше интересны для насъ, бываютъо 
литыя, варныя, паяныя, клепаныя, фальцованныя, трубы безъ шва и гибвя 
трубы (шланги). 

Иногда трубы лишь загнуты и полуоткрыты. Ёъ такого рода трубкамъ 
принадлежать трубки для фаршировки кушаньевъ. 
О приготовлении литыхъ трубъ необходимое уже сказано въ отдфлЪ „Ли-. 
тейное дьло". Перейдемъ поэтому въ изготовлен варныхъ трубъ. Мате-. 

а | | рлаломъ для нихъ по посл$я- . 
няго времени служило свароч- 
ное жел$зо, но теперь съ усп$- 
_хомъ варять трубы и изъ ли- 
того мягкаго, приготовленнаго 
на основномъ мартеновекомъ . 
поду металла. 

Наибольшей извЪетностью | 
Е | и распространешемъ пользуют- 
и. 793. Волочене трубъ. ся газовыя трубы. 

в | Изготовлевше такихъ трубъ 
производится изъ риа какех листовъ, ширины равной примфрно окружности 
будущей трубы, а длины равной лин послфдней. Листы эти съ одного 
конца накаливаются, загибаются въ воронку (рис. 792) и поступаютъ въ ка-. 
лильную печь, гдф прогрфваются по возможности равномфрно. Затмъ за- 
гнутый конецъ ихъ вставляють въ загибную воронку, захватываютъ щипцами 
и (рис. 793) проволакивають черезъ нее, причемъ закраины листа сходятся, 
и образуется труба. Остается лишь заварить эти закраины. Трубы для про- 
водовЪ низкаго давлешя до 4 атмосферъ свариваются въ притыкъ (рис. 795), 
для чего ихъ накаливаютъ до сварочнаго жара въ калильной печи и воз- 
можно. горячими протягиваютъ черезъ волочильное отверсте. Эта операция 
повторяется нЪсколько разъ, причемъ протяжка производится каждый разъ 
все черезъ меньшаго и меньшаго д1аметра отверст!е, пока труба не сварится 
и не получить вполнф точно нужную величину ры Лля подобнаго 
производства требуется волочильный станокъ (рис. 794). 
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Трубы для высокаго давлевшя нельзя сваривать въ притыкЪ. .Закраины 
пхъ скашивають и заводятъ одну подъ другую, такъ что свариваемыя поверх- 
ности имЪють значительную величину... Эдфеь при сваркЪ нужно давлене 
въ нормальныхъь къ оси трубы направлевпяхъ. (Сварка не можетъ .уже про- 
ИЗВОДИТЬСяЯ ВЪ ВО- | | 
лочильныхъотвер- 
спяхъ, но ведется = 5»; ИИ , 
между двумя же- НЕ ЕЕ 
лобчатыми валка- 
ми на обварк5; при 
проход  черезь _ Е 
валки края листа = № 
свариваются — по- = 
лучаетея труба. ЕЕ === 
| Въ Россш про- ПЕ | 
изводетво варныхЪь о 794. Волочильный станокъ. 
трубъ достигло до- к еж ь | 
вольно высокой степени развитя. Не говоря уже о пцфломъ рядЪ заводовъ, 
изготовляющихъ газовыя трубы, трубки для локомотивныхь котловъ и т. д., 
существуетъь н%®сколько заводовъ [крупнЪйний изъ нихъ заводъ Никополь - 
Мар1упольскаго общества|, изготовляющихъ. трубы до 200 миллиметровъ дламет- 
ромъ. Керосинопроводъ такого дЛаметра уложенъ на всемъ 
пространств оть Михайловки до Батума. 

Особый родъ варныхь трубъ представляютъ собой спи- ос о 
рально заварныя трубы, изготовляемыя изъ желфзныхъ ли- 
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остовъ, завиваемыхъь (рис. 798) спирально. Сварка ведется, 795. сварка въ 
обыкновенно, надъ пламенемъ водяного газа при помощи не- „5 \Рсверка въ: 
большого быстроходнаго хвостового молота; труба все время = нажлестку. 


медленно поворачивается, продвигаясь поступательно. По этому 

методу трубы готовятся до '/2 метра дЛаметромъ и такой длины, какую 
только возможно допустить для перевозки. Еели труба длиной больше, 
чфмъ это соотвфтетвуеть имфющимся жел$знымъ листамъ, то послЪдн1е свари- 
ваютъ при помощи элек- 


тричества. | 
Соединене. прямыхъ 
закраинъ. желЪзныхъ 


 ’Спирально спаян- 
ная труба. 


трубъ паятемъ примф- === 
няется очень р$дко. Для 
мфдныхъ трубъ методъ 
этоть, наоборотъ, сильно 
распространенъ.  Сталь- 
ныя, спирально сверну-. ние 
тыя трубы небольшого РЕ 
д1аметра, идупия въ Аме- / = 
рик на велосипелныя 
рамы (рис. 799), епаива- / | 
ЮТСЯ. твердымъ припоемъ. о 198. бСпиральная сварка. —— 800. Спаянная труба. 
Съ этой же пфлью для - 
велосипедовъ примфняются и трубы, сваренныя, какъь показано на рис. 800. 
Аналогю трубамъ паянымъ представляютъ волнистыя фальцованныя трубы, 
полное соединеше закраинъ которыхъ. Достигается лишь послф оцинкованя 
всей трубы. Изготовлеше ихъ ведется на желобчатыхъ валкахъ. На рис. 
801 показана выгибка прокаткой первой волны. ЗатБмъ эта волна накла- 
дывается на второй выстулъ. валка и прокатывается вторая. волна ит. .Д. 
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(рис. 802). ‘Тажимъ образомъ, весь листъ дфлается волнистымъ. ДЛалфе при- 
мъняется машина, извЪстная намъ изъ жестяного дфла, загибающая листь ВЪ 
трубу спирально (подобно тому, какъ на рие. 798); ходъ спирали меньше 
ширины листа такъ, что труба держится безъ спайки, выступы волнъ сп- 
пляютея со впадинами сосфднихъ.. | 
Главное при этой работ, —это правильная завивка листа съ сохраненемъ 
постояннаго угла завивки спирали; при этомъ услови труба получается проч- 
ная и красивая на вилъ. 2 
Матерлаломъь для  такихъ 
трубъ служитъ обыкновенно цин- 
кованное жел$зо. Погрузивъ го- 
товую трубу въ цинковую ванну; 
801 и 802. Прокатка волнистой трубы. | можно покрыть ее красивымъ; 
гладкимъ слоемъ цинка, настоль- 
ко закрывающимъ шовъ, что распознать его можетъ только спешалиеть. 
Тавя трубы примфняются только для цфлей декоративныхъ (фонарныя 
стойки, рис. 803), хотя, усиливъ шовъ, можно было бы конечно примЪнять ихъ 
и для другихъ потребностей. 
Другой способъ соединемя закраинъ листовъ въ. трубу — фальцовка 
(рис. 804), съ которой въ видахъ большей прочности и плотности соединяется 
запайка шва. Этотъ способъ относится до снещальности жестяника и при- 
мъняетея только при очень тонкихъ листахъ. Большого аметра трубы, 
которыя должны вы- 
держивать большое 
внутреннее или на- 
ружное давлеше, го- 
товятся изъ желфз- 
ныхъ листовъ склепы- 


вантемъ — это отно- 
803. Волнистая труба. СИТСЯ ВКЪ вотельному 
ДЪЛУ. | 


Стальныя или желфзныя трубы безъ шва— порождеше новфйшаго времени, 
когда ихъ стали примфнять для проводовъ большого давленя и тамъ, гл при 
легкости требуется большая прочность — наприм$ръ для рамъ велосипеловъ. 

Первоначально примфнялась постепенная протяжка толетостфнной трубы, 
приготовленной пробивкой цилиндрической болванки (рис. 805). Протяжка 
велась до тьхъ поръ, пока труба не доходила до желаемой величины даметра. 


ОО 


80+. Фальцованная 805. Пробивка | 
труба. заготовки. 306—803, Труба безъ шва по Эргардту. 


А 


805 807 808 


Эргардтъь усовершенствовалъь этоть способъ. заготовку (рис. 806) онъ 
ДБлаетъ квадратнаго сфчен!я, накаливаеть, помфщаеть въ матрицу круглаго 
поперечнаго съчешя и продавливаетъ отверсте пунеономъ, укр пленнымъ На 
штангё гидравлическаго цилиндра (рис. 807). 4 сегмента, видимые на рис. 
806, какъ разъ заполняются при этомъ металломъ. Нунсонъ не проходить 
насквозь; дойдя до положен!я, какъ на рис. 807, онъ идетъ назадъ: въ это 
время нЪеколько опускаютъ видную на рисункв доску, служившую опорой 
болванки, до того, чтобы противъ середины послёдней приходилось отверст!е 
въ ней, и вновь пускають въ ходъ пунсонъ. Выдавленный кусокъ захва- 
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тывается и удаляется щипцами (рис. 808). 'Такимъ образомъ съ одного 
нагрфва получается толстостфнная труба, которую можно проволочкой до- 
вести до требуемыхъ разм$ровъ. . | | о 

По такому, слегка измфненному способу готовятся пустотвлые артилле- 
руйсые снаряды. Производство ихъ этимъ способомъ особенно развито ‘на 
Пермекомъ заводз 
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809-811. Прокатка по Маннесманну 


Интересный способъ приготовлевя трубъ безъ шва изобрЪтенъ Маннес- 
манномъ. Сильно накаленная болванка пускается между двумя косо другъ къ 
другу стоящими валками (рис. 809), дЪйствующими на нее двоякимъ образомъ. 
Во-первыхъ, болванка начинаетъ вращаться, ибо оба валка имфютъ одинаковое 
направлене вращевшя. Во-вторыхъ, вел$дете формы валковъ точки серед- 
ней ихь поверхности вращаются быстрЪе крайнихт. Вел$детве этого при 
наличности косого расположен1я валковъ происходить затягиваюе и какъ бы 
свинчиван!е болванки: частицы ея движутся винтообразно. Если болванка. 
твердая и поверхность ея гладкая, то она не пройдетъ черезъ валки. Бели 
же матерлалъ ея мягокъ, тягучъ, | 
то она протянетея на подобе 


К Берия жир 


. выч 


веревки. При удачномъ выборЪ а 2 


мягкости металла (температуры 


гири. 


нагрЪва) и формы валковъ по- ге 7” 7 
_лучится труба. Образующаяся 2 - Я 
вначал$ (рис. 810) полость ма- 812 
д0-по-малу распространяется при 
этомъ по всей длинЪ болванки. | Г 

Полости, образующйяся та- {< 


кимъ образомъ, имфють конечно д: я 
неровныя стьнки; чтобы он бы- О 
ли одинаковой толщины, необ- 
ходимъ совершенно одинаковый | | 
нагр въ каждой точки металла 812 и 818. Изготовлеше трубъ по Шарпу и Биллингу. 
и крайняя его однородность. Для | 
облегчения правильности прокатки, послёлняя ведется иногда на обваркЗ. 
Полученныя толетоствнныя трубы затЪмъ проволакиваются. Проволакивание 
трубъ дорого, требуетъ затраты силы и времени. Бр. Маннесманнъ ввели про- 
межуточный процессъ: заготовленныя толетост$нныя трубы удлиняются за 
счетъ стЪнокъ подъ валками, имфющими поперемнно поступательное дви- 
жене (см. „Прокатка“, стр. 53). . 
о Способъ приготовлевя трубъ Маннесманна примБняется и для мВди, ла- 
туни, алюмивя и т. д. Такъ, этимъ сп0особомъЪ работаеть фабрика Нескшали 
въ ЛуисбургЪ, и онъ конкурируеть съ пробивкой (рис. 805). 
Вышеописанному способу подобенъ нов5йпий епособъ ЭВагр & ВИПио въ 
Бирмингам$, въ которомъ проволачиванте замЪнено продавливанемъ. Горя-, 
чая заготовка @ (рис. 812 и 813), уже пустотВлая, помбщается въ прочную_ 


Промышленность и техника, т. У1. 18 
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муфту 6, въ одномъ концф которой укрфилено стальное кольцо е, играюще 8 
роль волочильнаго глазка. оаготовка, помоптью штампа с, продвигается влЪ ю. 
и при этомъ подвергается быстрому возвратно-поступательному дфйствию, 
обварки 4, направляемой крышкой 9 и самой болванкой №. Движен1я обф- 
ихъ рабочихъ. частей--штампа и обварки—разечитаны такимъ образомъ, 499 
послфдняя всегда движется поступательно, когда первый окончилъ свое дви-. 
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818 и 819. 820 и 821. _ 

814—817. Прокатка литой трубы. Закатка реберъ. Прокатка ребристой трубы. 
жене и находится въ покоф. Такимъ образомъ, заготовка надвигается на 0б-. 
варку и получаеть въ свБту даметръ, равный ея вя$шнему даметру. 2+. 

При трубахъ большихъ даметровъ, процесеъ часто ведется повторно, 
пока труба не достигнетъь должныхъ размровъ. | о г: 
_` Другой епособъ приготовлен1я заготовокъ на трубы впервые введенъ 
Мюнтдомъ, изобрфтателемъ мюнтиъ - металла, и опробованъ на этомъ по- 


слЪднемъ. | 

ое де Мюнтцъ отливаетъь пустотфлую болван- 
и | ку, сБчешя, какъ на рис. 814, начисто очи- 
Г/ щаеть ее, моетъ горячимъ известковымъ 


} 
| 
| 
| 
т | 
} 
| 
| 


молокомъ и раскатываеть въ полосу (рис. 
815).  Оставшееся отверсте расширяется 
(рис. 816) настолько, что въ него можно 
р о вставить острый конецъ обварки, на о кото- 
__@ _ РЮО рой и раскатывается наконецъ труба (рис. 

м» 317). Такимъ образомъ, получается труба 
77 ° съ двумя продольными низкими выступа- 


- >. РР ми —— ребрами. Эти ребра можно закатать 
к о и получить, такимъ образомъ, трубу. съ со- 


824 вершенно гладкими стфнками. Этоть спо- 
| собъ пригоденъ ко- 
нечно лишь для ра- 
боты съ очень вяз- 
КИМЪ, Тягучимъ ме- 
талломъ; къ изгото- 
| влен1ю трубъ изъ же- 
822—824. Изготовлене конической трубы. лфза Мюнтцъ его при- 
мЗнять не пробовалъ. 
Лаваль, изобрфтатель извъетной паровой турбины, сепараторовъ и т. д., 
обходить это затруднене тфмъ, что раскатываеть трубу на полосу, катая ее, 
поворотивъ около оси подъ угломъ въ 90° къ направленю при первой 
прокате (рис. 818): при этомъ ребра легко разглаживаются, какъ это пока- 
зано на рис. 819. | 
_ Вели при этомъ прокатные валки снабжены ручьями, то по прокатк$ 
получаются ребра (рис. 820). Раскатывая на обваркЪ, получаемъ (по Гарнье) 
ребристыя трубы, примЪняемыя иногда, какъ дымогарныя. Полости, видимыя 
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на раскаткВ (рис. 820) нал$во и направо, получаются прокладкой передъ 
прокаткой круглаго желЪза.. ри 

Надъ такими ребристыми трубами произведено еще пока мало опытовъ, 
и качества ихв не вполнф выяснены; система трубъ рис. 817 при сохранешя 
обфихъ реберъ оказалась на практикЪ пре- | 
восходною. Ребра эти увеличиваютъ нри 


обыкновенныхъ обстоятельствахъ вЪеъ тру- ЕЕ => анна 

бы всего на 8°/о, а зато сопротивлеше та- НН. 

кихъ трубъ внутреннему давленю гораздо ^^ РЕРЕАьеЕННЕЕ 

выше, сравнительно съ трубами варными, черри Иа 

особенно при большихъ трубахъ. Ее Ре 
Ребра при длинныхъ трубахъ дозво- Ее и 

ляють перекрывать ими больше пролеты, № В 

ибо уменьшаютъ ихъ прогибъ. Ихъ можно 825. Валки для раскатки трубъ. 


примф$нять кусками до 20 м. длиной и та- 
кимъ образомъ имфть значительное сбережене на муфтахъ, флянцахъ и Т. д. 
Коничесяя трубы безъ шва можно также изготовлять по принципу 
Мюнтца. На завод Нетапи, Цзевег & Со, въ Обергаузен, отливають сна- 
чала заготовку съ конической полостью (рис. 864) и прокатываютъ ее на 
длинную плоскую, снаб- | 
женную какъ бы щелью, 
полосу (рис. 822). Мате- 
ралъ, означенный штри- 
ховкой, обр$фзается; коли- 


чество обр$зковъ можно | Я 16 
уменьшить, отливая заго- _ 
товку (рис. 823) заразъ о И | 
двухъ взаимно дополни- 1 | _ Я | 
тельныхъ полостяхъ; Въ — (ВА ПН А 
этомъ  случаз прихо- И — ть. 
длится обрфзать лишь кон- ВИ И ЩИ 
цы ИХЪ. 


При протяжкЪ такихъ 

коническихъ трубъ, нахо- 
дящихъь себф примнене 
въ качествЪ столбовъ при 
электропередачахъ и тому 
подобное, прим няется при- 
способлете, изображенное 
на рис. 825 и состоящее 
изъ двухъ  экецентриче- 
скихъ сидящихъ на осяхъ | с 
дискообразныхъ  валковъ, _ 
приводимыхъ въ движене _ 
червячной передачей; об- _ 826. Прессоваше трубъ 
варка прим$няется кониче- | 
ская. Тавя трубы особенно охотно примфняютЪ въ качеств мачтъ. 

- Вм$ето того, чтобы заготовлять длинныя трубы цфльными, ихъ дфлають | 
составными, причемъ концы ихъ соединяются помощью особаго патрубка, 
уравнивающаго разницу между ихъ д1аметрами.. | 

Болфе широкй конець трубы передъ вставкой патрубка нагрЪвается 

такъ, что по насаждеви плотно охватываеть нослЪфдей. 

Трубы изъ мягкаго металла, какъ напримфръ свинца, можно получать 
прессовашемъ. Свинецъ наливается въ цилиндръ, закрытый снизу порш-. 
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немъ с, приводимымъ въ движене скалкой гидравлическаго. цилиндра. #: 
Цилиндръ 4 сверху закрыть крышкой съ насадкой /; крышка плотно скрые- 
лена съ остальными частями пресса. ДЪйстнемъ гидравлическаго цилиндра 
свинецъ выдавливаетея че 
резъ насадку, въ данном 
случа%, благодаря обваркЪ, въ 
форм$ трубы. Опыты пока- 
вали, что лучше подогр$з 
вать цилиндръ. Чо аналоги- 
ческому способу Дикъ гото- 
вить трубы изъ мФдныхъ 
сплавовъ: конечно такъ же 
можно готовить и полосы 
самой разнообразной формы 
оъченля. 

Вышеописанными ©1о- 
собами ведется изготовлен!е 

827—829. Штампован!е трубъ. трубъ безъ шва изъ болва- 

нокъ; существують способы 

выдЪфлки трубъ безъ шва и изъ листовъ. Это На, первый взглядъ такъ же 

удивительно, какъ и прокатка трубъ безъ обварки, но на самомъ дфл$Ъ очень 

просто. Ведется эта выдЪлка помощью послфдовательной прессовки (см. „Ме- 

таллодавильное дфло“). Выдавливаютъ постепенно узюй, длинный цилинд- 

ричесвй сосудъ (рис. 827), отрЗзаютъ его дно, в 
труба готова. 

Деформащя металла происходить въ напра- 
влешяхъ. благопрятныхъ для его прочности: она 
идетъ отъ окружности къ центру. Дискъ боль- 
шого д1аметра, становится тонкой трубой, а, малень- 
кая толщина диска вырастаетъ въ длину трубы. 

За прессованемъ, которое можно доводить 
только До извЪетяаго предфла (см. рис. 827), ел$- 
длують отжигъ и протяжка трубы на волочильномъ 
станк (рис. 794); по готовой трубЪ нельзя узнать, 
какимъ способомъ она приготовлена. 

Съ понятемъ трубы соединяется предсетавле- 
ше о чемъ-то стойкомъ; съ понятемъ „шлангъ“— 
о чемъ то гибкомъ. Матерлаль шланга долженъ быть 
гибкй, что придаетъ слову „металлическй шлангъ“ 
какую-то маловфроятность. Неустанно прогресеи- 
рующей техник удалось осуществить эту идею и 
изготовить металлическме гибюме шланги. Таке 
шланги завиваются изъ волнистыхъ металличе- 
скихъ полосъ съ прокладками какого-либо уплот- 
няющаго матерала, какъ это показано на рис. 

си 850. На рис. 881 изображенъ шлангъ изъ угло- 

Гибн!е металличесн:е шланги. ВЫХЪ зеТОвыхЪ ПОЛОоСЪ, СЪ Прокладкои, а на рис. 
832 такой же—съ двумя уплотняющими проклад- 

ками. Послёде!я дЪлаются, смотря по надобности, изъ азбеста — для высо- 
кихъ Ттемпературъ и н$Ъкоторыхъ жидкостей, или изъ резины, такъ что 
МОЖНО Пользоваться металлическими шлангами, съ одной стороны для про- 
вода пара, горячей воды, бензина, маселъ и т. д., а съ другой стороны 
для провода воздуха, газовъ, холодной воды, какъ разтоворными и слухо- 
выми трубами и т. д. При больших давленяхъ для прочности навиваютЪ 
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вторую трубку (рис. 833), въ другую сторону и такимъ образомъ получается 
очень прочный двойной шлангъ. Таюме шланги пригодны особенно тамъ, 
глЪ трубы могутъ повредить вн-ши!я случайныя напряженя: для соединеня 
трубъ парового отопленя между желЪфзнодорожными вагонами и т. д. 

СлЪдуетъ упомянуть еще объ одномъ нововведеши, хотя оно и не при- 
надлежитъ къ области технологи металловъ, —— о трубахъ изъ бумажной массы 
для газопроводовъ. Бумага уже многократно конкурировала съ металлами, 
какъ это показываютъ дома, крыши и даже печи изъ бумажной массы. 
Изготовлен1е бумажной трубы производится навиван1емъ полосъ прочной бу- 
маги на стержень (сравн. рис. 799) и погружешемъ образовавшейся трубы 
въ асфальтъ. Тавя трубы очень плотны, хороши для газо- и жидкосте- 
проводовъ, довольно хорошо сопротивляются внфшнему давлен!ю, довольно 
гибки, что часто является желательнымъ, и наконецъ изолируютъ электри- 
ческ1й токъ. 


Шары. 


Шары изготовляются главнёйше для трехъ цЪлей: для бросан1я въ цЪль, 
какъ украшеня и для подшипниковъ. Круглые камни, праотцы шаровт, 
примфнялись человфкомъ въ самомъ началЪ его сознательной жизни, служа 
оруллемъ для нападеня и защиты. Но несомнфнно много тысячелЪий про- 
текло ло той поры, когда челов$къ сталъ искусственно придавать камнямъ 
шарообразную форму: этимъ повышалась мЪт- 
кость стр$льбы. Со времени введеня огне- 
стр$льнато оружя почти до нашего времени всЪ 
снаряды дфлались шарообразными. 

Каменные шары прим$нялись для нушекъ 
очень долго, до ХУТ стол$тя; иногда ихъ обли- 
вали пля тяжести свинцомъ. „Жел$зныя и свин- се реа 
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:. Заготовка подъ — Штампованный 
цовыя ядра, величиной съ кулакъ, появились во штампомъ. шарикъ. 
второй половин ХГУ столЪтЯя. 

Въ настоящее время вс снаряды дЪлаются продолговатыми, -— это н$ко- 


торый возвратъ къ идеф стр$лы. 

Шары нынф болфе не примфняются въ качествЪ$ снарядовъ, но зато 
они массами идутъь на аппараты для измельчен1я, на Подшипники и т. Д. 
Для уменьшен1я затраты силы на тренйе съ незапамятныхь временъ примЪ- 
нили ролики. Лишь сравнительно недавно, когда научились приготовлять ша- 
рики совершенно правильной формы и точныхъ размфровъ, послздн1е стали 
примфняться тамъ, гдз раньше ставились ролики; передъ ними Шарики 
имБютъ много преимуществъ. 

Металличесвые шары изготовляютъ по одному изъ пяти способовъ: ков- 
кой, отливкой, прессоваемъ, обтачиванемъ и фрезировкой. Самые ста- 
ринные шары готовились ковкой. Свойства чугуна при начал примфненя 
ядеръ были еще недостаточно извЪетны. Зат$мъ стали отливать свинцо- 
выя оболочки на каменныхъ или желфзныхъ ядрахъ. Для ковки требуется 
всего меньше приспособлен, и поэтому кованыя ядра примЪнялись очень 
часто. Поставщикомъ ядеръ и быль обыкновенно кузнецъ. Такъ, сохра- 
нился заказъ города Мехельна кузнецу Непгу Уатойе въ 1566 г. на 5000 
снарядовъ вфсомъ 5, 31/2 и 11/2 фунта. Даже и понынБ довольно больпие 
шары — около 50 мм. маметромъ — изготовляются ковкой, хотя конечно при 
помощи цфлаго ряда облегчающихъ работу приспособленй. Берется неболь- 
шой кусокъ квадратнаго или круглаго желЪза немного длинн$фе предполагае- 
маго лламетра шара и кладется въ соотвфтственную выемку ВЪ наковальн? 
(рис. 884). 
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 ЗатЪмъ несколько разъ ударяютъ молотомъ (штампомъ), непрерывно по- 
ворачивая кусокъ помощью клещей, проходящихъ между молотомъ и нако- 
вальней, и шаръ готовъ (рис. 885). На рис. 836 изображенъ молотъ, часто 
прим$няемый при такой работ. в 

Для изготовлевя маленькихъ шаровъ употребляютъ желобчатую нако- 
вальню (рис. 837). Поверности молота и наковальни нЪ$сколько наклонны 
пругъ къ другу, что позволяетъ вести работу постепенно. ДвЪ шаровидныхъ 

| выемки служать для окончательной 
отдЪлки шариковъ. | 

Нын$ подобнымъ образомъ куют- 
ся въ горячемъ состоями шарики до 
12 мм. даметромъ. | я 

Шарики меньшихъ размфровъ 
штампуютея на холоду, но чаще вы- 
рфзываются, на токарномъ или фре- 
зерномъ станкЪ; продуктъ получается 
лучшаго качества. 

Фрезировка ведется слЪдующимъ 
образомъ: фреза а (рие. 838) снимаетъ 
лишь немного металла, затфмъ она и 
держалка / (рис. 838) слегка раздви- 
гаются, кусокъ жел$за продвигается, 
такь что попадаеть на слБдующую 
фрезу и т. д., пока не получитея го- 
товый шарикъ е. Отр$зка послЪднаго 
оть полосы производится краемъ в 
посл$дней фрезы; при этомъ шафикъ 
продвигается въ полость пустотфлаго 
шпинделя 4, а оттуда въ сборный 
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ЯЩИКЪ. 
о ВырЪзку шариковъ можно также 
ИИ | вести на обыкновенномъ токарномъ 
И и 0 станк$ съ полымъ шпинделемъ. Спер- 
Г м | ва подготовляють полосу (рис. 840), 
ей, - „ВВ. а дальнЪйшую отдьлку производять 
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на шлифовальномъ станкЪ. Р$%зецъ то- 
ео и, И ...  Карнаго станва дълаетея . спешальной 
ВИ Питон —— формы, Чтобы на долю послФдняго 
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м _ = - оставалось какъ можно меньше рабо- 
ОС бы ПЕНИЕ И ЕЕ | ТЫ , [еп сре (1153 а] — Кп = е]| — н 9 | & 1 | 
836. Молоть для новки шариковъ. въ ШвейнфуртЪ, основанная Фридри- 


| хомъ Фишеромъ, сыномъ знаменитаго 
шонера велосинеднаго дла Филиппа Морица Фишера, примфняеть рЪзець 
(рис. 841) въ видф почти круглаго диска; такой р$зецъ послЪ каждой под- 
точки слегка поворачивается, такъ что положеше рфжущей части остается 
неизмЪнной. Ёруглая полоса желфза, даметромъ равная даметру шари- 
ковъ, продвинувитись черезъ полость шпинделя, проходить мимо ‘рзца спе- 
щальнаго токарнаго станка (рис. 842), автоматически передвигаясь на опре- 
дъленную величину, какъ только надрЪзъ для шарика готовъ. Разломка по- 
лосы на отдзльные шарики производится приборомъ въ родф ножницъ. Каж- 
дый токарный станокъ вырабатываеть до 600 шариковъ въ часъ. 

Въ новЪйшее время пробовали также катать шарики. Станъ для ихъ 
прокатки (рис. 843) состоитъ изъ трехъ валковъ съ винтовыми ручьями; 
шагъ этихъ винтовыхъ образовай постепенно увеличивается, начиная отъ 


840. Изготовлене шариковъ 
на токарномъ станнЪ. 


811. Р'$5зенъ. 


` 


838. фрезировка шариковъ. 


839. Суппортъ для фрезировни шариковъ. 


входа полосы ло ея выхода изъ валковъ; глубина ручья остается постоянной. 
Полоса. вложенная подъ валки съ одной стороны ихъ, выходить съ другой 


въ ВИДЪ шШариковъ. 
Отд$лка  шари- 
ковъ производится 
на шлифовальныхъ 
станкахъ. Гиповъ та- 
кихъ станковъ суще- 
ствуетъ очень много, 
На рис. 844 изо- 
бражена схема и 
разрззь  подобнаго 
станка для предвари- 
тельной отхЪлки ша&- 
риковъ.  Послёдне 
поступаютъ въ коль- 
цевой клинчатый же- 
лобъ диска а; изъ 
него они НЪеколько 
торчатъ; выдающляся 
неровности ихъ сни- 
маются наждачнымъ 
кругомъ с, располо- 
женнымъ экецентрич- 
но, такъ что при каж- 
домъ оборот рабо- 
таетъ вся его поверх- 
ность, и ОНЪ ИЗНАши- 
вается равномзрно. 
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Станокъ для обтачиван!я шариковъ. 


Для удерживая шариковъ въ желобВ служить плита 0, приводимая во 
вращен!е оть зубчатой передачи {. Шарики въ желобЪ постоянно слегка 
прижимаются къ нижнему наждачному кругу; при этомъ они все время. слегка 
вращаются. Разетояше отъ наждачнаго круга до плиты р опред$ляеть собой 
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дламетръ получаемыхъ шариковъ. Хотя шарики и получаются ровные, но’ 
могуть попасться все же не совеБмъ круглые. На рис. 845 изображено. 
схематически преувеличенно при- 
мфрное сЪчеше такого шарика. 
Для отборки такихъ шариковъ. 
ихъ насыпають ровнымъ слоемъ” 


И 


: Аим м: 


843. Прокатка шариковъ. 
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р | 845. Сфери- 
чесый треу-- 
844. Шлифоване шариковъ. ГОЛЬНИкЪ. 


на дно плоскаго ящика; некруглые шарики будуть отличаться отъ совер- 


шенно круглыхъ особымъ отблескомъ, ихъ легко узнать и отобрать помо- 
щью магнитика. 
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846 и 847. Станонъ для шлифован!я шариновъ, виды переднй и боковой. 


На рис. 846—847 изображена шлифовальная машина другого типа. 
Шарики кладутся въ кольцевой желобокъ кольца а (рис. 848) и поддержи- 
ваются стальнымъ кольцомъ 0; неровности ихъ снимаются двумя вращаю- 
щимися наждачными кругами; само кольцо с медленно вращается кругомъ 
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своей оси. Чтобы шарики получили еще вращен1е сами по себЪ, крышка 4 
сдфлана вращающейся отъ ремениой передачи $ (рие. 847) и безконечнаго 
винта й (рис. 846). Помощью подножки 9 (рис. 847) и показаннаго пункти- 
ромъ шнура можно поднимать эту крышку и получать такимъ образомъ 
лоступъ къ шарикамъ. Весь приборъ можно поднимать и опускать помошью 
маховичка т и вала {. 
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848. Шлифовка шариковъ. | 349. Полировна шариковъ.. 


Для окончательной отдзлки — полировки шариковъ — служить изображен- 
ный на рис. 849 приборъ, состояпий изъ двухь дисковъ съ кольцевыми 
заточками полукруглаго сЗченя; нижиш. дискъ неподвиженъ, а верхай вра- 
щается. Въ заточку насышаютъ шариковъ и см$си тончайшаго наждака съ 
_масломъ, поел чего начинаютъ вра- 
_щеше верхняго диска. Шарики по- 
лучають сложное вращательное дви- * 
жене и полируются очень пра- = - 
ВИЛЬНО. в 

На вышеупомянутомъ заводЪ 
Во Швейнфурт® фабрикащя шаря- ри Ш 
ковъ ведется н$5еколько иначе. Гру- ВНЕ: в: Е 
бообточенные шарики попадаютъ съ ний СЕ 
токарнаго станка въ „мельницу“, 
подготовляющую къ чистой шли- 
фовкЗ. Шарики попадаютъ въ же- 
лобокъ (рис. 849) между двумя 
стальными дисками, составленными 
каждый изъ 8—12 частей; внутрен- 
‚няя поверхность желобка, слегка на- 
сфчена въ род напильника. От- 


850. 
Очистка грата. 


дЪльныя части дисковъ схвачены м» м 

скобками (рис. 851) и могуть быть оф 

легко замфняемы по мзрЪ износа о ы ы г 
насфчки. Таюмя мельницы, зани- <“ м 
маюнИя на заводф цфлый отдьль- и 
ный залъ (рис. 852), каждыя 25 и = 
минутъ даютъ комплектъ 100—110 851. Машина для очистки грата. 


штукъ шариковъ каждая. 

Поел$ осмотра и отборки негодныхъ шариковъ годные шарики посту- 
пають на, первоначальную шлифовку. Она производится на приборЪ, подоб- 
номь вышеописанной мельниц$, но лишь о чугунныхъ кольцахъ съ тремя 
желобками (рис. 858), такъ что одновременно можно обработывать шарики 
разныхъ д1аметровъ. По этимъ желобкамъ катаются шарики со СМЪСЬЮ, 
тонкаго наждака и масла. ЛалЪе слфдуетъ закалка шариковъ и окончательная 
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ихъ шлифовка. Для посл дней служить такой же аппаратъ, но лишь на боле 
тонкомъ наждакь. затфмъ шарики насыпаютьъ съ отрубями во вращающиеся 


барабаны; . здЪеь они отполировываются. 
Закалка ведется (въ Америк$) въ чугун- 
ныхъ узкогорлыхъ сосудахъ (рис. 854): 
шарики закрываютъ ровнымъ слоемъ лишь 
дно ихъ. По н$Ъекольку — по 5, по 6 -- 
сосудовъ ставится въ печь, накаливается 
и затёмъ шарики высыпаютея въ масло. 
Ц$ль сосудовъ —— облегчать уходъ за 
нагрфвомъ и препятетвовать окислен1ю на- 
ружнымъ воздухомъ; въ ШвейнфуртВ они 
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| 853. 854. , 
Шлифныя кольца. Закалочная бутыль. 855. Испыташе шариковъ. 


не прим$няютея. Шарики разсыпаютъ непосредственно на подъ печи, тща- 
тельно прогр$ваютъ и сталкиваютъ въ закалочную ванну. Взгляды‘ на тре- 
бующуюся ‘для шари- 
ковъ степень закалки 
весьма различны. Для. и — 
различныхъ прим$не- И - 
ый нужны различнаго и 
закала и шарики. Что- ь | Г. Е Е 
бы разсортировать по- ча 

слфлше по степени ихъ 
твердости, на н$ко- 
торыхъ фабрикахъ про- 
бують образцы каждой 
готовой парти подъ 
Молотомъ: — слишкомъ 
мягке шарики сплю- 
щиваются, а слишкомъ 
твердые раскалывают- 
ся. Очень остроуменъ 
приборъ для автома- Е Е 
тическаго  сортирова- И НЕЕ 
855). Шарики па- с НЕЕ ЕЕ 
дають изъ сосуда а | оо е, 
равномфрной струей ст Е ЕЕ Е 
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помощью вращающа- б эм | | 
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слдняго на известную Е====== Е 
высоту, составляющую 856. Сортировка шариковъ. 
фуикщю ихъ эластич- 

ности — степени закала. Сосудики, установленные на различныхъ высотахъ, 
собирають шарики, уже отсортированные. Изготовлеше шариковъ заканчи- 


284: | | ПАРЫ. 


вается провфркой разм$ровъь ихъ помощью м$фрителя, классифицирующаго ихъ. 
по величинЪ; несмотря на всю точность работы и всямя мЪры предосторож- 
ности, все же размфры отдфльныхъ шариковъ не получаются идентичными. 

Идея устройства автоматическаго м$Ърителя-классификатора очень проста: 
по постепенно расширяющейся щели катятся шарики; сквозь щель могуть_ 
упасть лишь шарики меньшаго дламетра, ч$мъ ширина щели въ неа 
мЪстЪ; классификащя идетъ превосходно. _ 
| На рис. 856 изображенъ подобный приборъ Виль- 
гельма Гегеншейда: а сосудъ съ вращающимея (ем.. 
рис. 855) питателемъ 6; 6 и с желобъ съ слегка расширя- 
ющейся щелью; края послфдней образують лезня_ 
шлифованныхъ стальныхъ ножей. Подъ щелью стоить. 
пфлый рядъ (9) сосудовъ. Разница ширины щели надъ. 
двумя рядомъ стоящими сосудами около 0,1 мм. — 

На самомъ дфлЪ разницу эту дЗлають еще меньше, 
уменьшая уголь схождеюмя краевъ щели. 

Въ ШвейнфуртЬ подъ дномъ щели движется малень-_ 
ЫЙ эксцентрикъ, то приподнимаюпий, то опускаюпий 

м это дно; такое длвижене встряхиваетъ шарики и 00 
857. ИзмЪрене шариновъ. Легчаеть ихъ передвижение по оси щели. 

Передъ укладкой шарики считаются. Подобно тому 
какъ въ монетномъ Дл, счетъ ведется помощью взвфигиванья или проетымъ 
разсыпашемъ на ‘дно плоскаго ящика; разравнявъ шарики слоемъ и снявъ. 
лишн1е, отечетъ производится очень быетро. 

На рис. 857 изображенъ приборъ Фридриха Фишера, а для 
облегченя покупателю провфрки качествь шариковъ. Онъ представляеть 
изъ себя чугунную или стальную плиту, скрфиленную съ рукояткой и снаб- 
женную двумя или н$феколькими кольцевыми желобками, различнаго попе- 
речнаго сфченя. Въ эти желобки накладываются испытуемые шарики и 
помощью винта поджимаются верхней плитой. При вращении плитъ, по 
мягкому или нфтъ ходу ихъ, можно судить о совершенств$ формы и ровности 
шаровъ. 

По рутннЪ до сихъ поръ еще размфры продажныхъ париковъ назна- 
чаются въ дюймахъ. Это произошло потому, что первые потребители сталь- 
ныхЪ шариковъ — велосипедныя фабрики — раньше всего завелись въ Аме- 
рикБ и Ангми. Переходъ къ метрическимъ м$фрамъ неизбЪженъ и уже на- 
чалъ происходить. 


Пилы. 


Древнфйпия указавя на существоване пилъ мы находимъ на ассир!й- 

скихъ скульптурахъ, на которыхъ чаето изображены рядомъ мечи и пилы; 
интересны раскопки, произведенныя въ 60-хъ годахь У1\бюог Р]асе въ 
Хорсабад$ (у Ниневм) при денежной поддержкЪ со стороны Наполеона Ш. 
Между прочимъ тамъ найденъ кусокъ пилы около 1 м. длиной и 15 савт. 
шириной съ приспособлетемъ для прикрфилевя ручки; зубцы мотутъ р5- 
зать обфими сторонами. 
Эта пила свидфтельствуеть о уже высокомъ тогда состоянии дЪла про- 
изводства пилъ. Изготовлене такаго широкаго полотенца пилы требовало 
наличности очень хорошаго металла и большой опытноети въ управлен!и 
горномъ при проковкф его. 

Изготовлен!е пилъ проковкой изъ полосы въ Западной. Европ ПОЧТИ 
совершенно вымираетьъ, замвняясь штамповкой пилъ изъ листового металла; 
кованныя пилы идутъ исключительно на руссюмй рынокъ. 
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На рис. 858 изображено изготовлеше пилы изъ. полосы. Въ качествъ 
матерьяла идетъ хорошее желЪфзо или мягкая сталь. | 

Современный способъ изготовленя пилъ заключаеть въ. м слЪдую- 
ния стадиг: выбивку, образоваюше зубцовъ, закалку, правку, шлифовку, про- 
глаживан1е и наконецъ разводку зубцовъ. 

Нарззка зубцовъ ведется въ небольшихъ мастерскихь еще и понынЪ 
помощью ручныхъ вожницъ, а чаще какими либо механическими ножницами. 

Вруглыя пилы нарЪзаютея прямыми пилами, причемъ автоматическимъ 
поворачиванемъ обезпечивается правильность формы пилы. Вруглыя ножницы 
для толстыхъ лиестовъ (рис. 859} пока еще мало распространены. 

Толстыя пилы нарЪфзаются до закалки, ибо нарЪзка уже закаленнаго ме- 
талла возможна только въ случаЪ тонкихъ пилъ, которыя и нарЪзаютея уже 
послЪ закалки и проглаживаня. 

оакалка пилъ покоится на ое Коакси уже намъ принципахъ и обык- 
новенно ведется погружетемъ въ сало. Смотря по роду закалочной жидко- 


©? 


ем 


858. Расновка пилы. 


1 заготовка, 2 раскованная на половину, 3 дважды раскованная, 
3 окончательно раскованная, 5 готовая пила 


сти и по свойствамъ стали является нужда въ отпускЪ или его не требуется. 
Отжигъ ведется часто съ цфлью получения красиваго вида поверхности по- 
лотенца пилы. НагрЪвъ ведетея на горячихъ — подогр$ваемыхъ снизу — пли- 
тахъ, засыпаныхъ пескомъ. Въ этоть песокъ погружаютъ пилу, продерги- 
ваютъ ее взадъ и впередъ, вынимаютъ ее и сл$дятъ за появлешемъ требуе- 
маго цвЪта — обыкновенно свфтложелтаго. Иногда, при изготовлеши спе- 
шальныхь пилъ, въ горяч1!й пнесокъ погружають только зубья ихъ, продер- 
гивая иуи. При этомъ они отсиниваются; синева переходить въ красный 
цвЪть и въ желтый, почему пила принимаетъ очень красивый ВИЛЪ. 

Съ цфлью предотвратить короблеве, пилы передь закалкой натягиваются 
_ лучкомъ и въ натянутомъ состояши и закаливаются. 

За закалкой слЪдуеть правка, работа, которая производится очень легко 
при тонкихъ, легкихь пилахъ, а при тяжелыхъ сопровождается большими 
затрудненями, требуеть большой осторожности и опытности. На стр. 119 
сообщены всф нужныя объ этомъ овздЪня. 

Шлифован!е пилъ требуетъь особенныхъ приспособлен; вести его 
на ручныхъ старинныхъ станкахъ нынв не экономично. Больш1я ленточ- 
ныя пилы и т. д. часто обрабатываются на такъ называемой англ ской 
шлифовальной машинЪ (рис. 860). Она состоитъь изъ двухъ шлифныхъ ках- 
ней, расположенныхъ одинъ надъ другимъ и вращающихся съ неодинаковыми 
скоростями: верхый, менышИ камень служитъ лишь для придерживашя пилы, 
а нижей большой, быстро вращаюнийся камень и производить самую работу ^ 
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шлифоватя. Поэтому, чтобы пила отшлифовалась съ объихъ зы надо 
пропустить ее черезъ машину два раза. 

Небольния пилы обрабатываются подъ особато рода валками (рис. 861): 
ьерхн!Й валокъ часто замфняется роликомъ (рис. 862). Пилу приходится 
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59. Круговыя ножницы. 


пропускать въ валки также два раза, ибо верхы!Й валокъ также служить › 
лишь для нажима пилы къ нижнему, | | 
Время — девьги для американцевъ еще больше, ч$мЪ для насъ. т кажется — 
слишкомъ большой потерей времени время, потребное на выпадене пилы изъ. 
подъ валковъ, переворачиване ея 
н вновь вставленте въ валки. 
_ Американсве шлифовальные стан-_ 
ки имфютъь слфдующее устрой- 
ство: по обЪимъ сторонамъ камня 
соотвЪтотвенно высот его нахо- 
дятея системы роликовъ (рис. 863 
[| Ио \. а—е). Лфвые ролики т (рис. 868 а). 
М. т дит. имфють свопмъ назначетемъ пи- 
2 жа +“ тать шлифные валки: они за- 
жимають между собой пилу и 
проталкиваютъ ее между послЁд- 
ними (верхнй валокъ часто за-_ 
мъняется нажимнымъ роликомъ). 
 ДалЪе, примЪрно на половинЪ сво-. 
его нути, пила опирается на дру- 
гую систему роликовъ въ И, также 
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аа к Е помогающихъ протаскиваю ея 
Е | и И черезь валки. Вблизи й нахо- 
Е ЗЫ ОА с . Дится пружиняшй рычагъ [, сги- 
с м =  баюцшийся въ сторону движеня. 

№. ный пилы такъ, что послфдняя мо- 

жетъ легко пройти черезъ него 

360. Шлифовка пилъ. = (рис. 863 6). Передъ ЕоОнцомЪ 


хода пила упирается въ конецъ 
такого же пружинящаго рычага ди выходить изъ роликовъ 7 (863 4), поднимается 
кверху Подъ дЪйстщемъ рычага {Ё и попадаеть уже между верхнимъ и 
 среднимъ роликами я, почему и получаеть обратное движеше (рис. 863 6); 
вталкивается она въ ролики рычагомъ 09. Переворачиван!е пилы съ пфлью 
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_ 851 и 862. Правильные валки. 


РР а нь ОО о О Они 


и ро ы 
р \ 
77 
7 | 884. Выниман!е пилы посл шлифовки. 
Е 2 
ея < 
= 7 
863. а—е. Американское автома- 885. Правка пилы отъ руки, 866. Правка помощью рычажнаго 
таческое приспособлене. нажимая ролинъ. механизма. 


шлифовки другой ея стороны производится рабочимъ. Шри длинныхъ пилахъ, 
для вынимашя имъ пилы устраивается елфлующее приспособлене (рис. 864): 
пила выходить на подвижной столъ а, который 

приподымаетея помощью рычага 6 и продвигается 

настолько впередъ, что рабочему удобно снять съ 

него пилу. ы 

_ 13 же приспособлен1я устраиваются и тогда, когда 
вместо точильныхъ камней, смачиваемыхъ водой, при- 
мБняютъ диски, обтянутые ремнемъ и покрытые слоемъ 
крокуса. Въ простЬйшемъ случа подъ шлифнымъ 
дискомъ (рис. 865) устраивается роликъ, съ извЪетной 
эластичностью нажимаемый къ диску. Нила протяги- 
вается между ними взадъ и впередъ, пока поверх- 
ность ея не будетъь до. надлежащей степени отдфлана. — _Х _ 
Зат$мъ шлифуется другая сторона пилы ит.д. Нритяже- г 

лыхъ пилахъ, требующихъ сильнаго нажамя, прим няетея —зет. вынимаше пилы. 
рычажный нажимъ (рис. 866), въ остальномъ холдь ра- 
боты тоть же. Очень проетое приспособлене для переворота пилы изобра-‘ 
жено схематически на рис. 867: пила посл прохода падаеть въ своеобраз- 
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ной формы воронку, гд№ приходитъ въ такое положене, что рабочему легко 
захватить ее. 

ИмЪются также приспособлевшя съ особыми направляющими, питающими. 
валками (рис. 868), дЪйстые которыхъ понятно изъ чертежа. Бываютъ также 
конструкщи съ реверсивными валками (рис. 869), при чемъ избЪгается по- 
теря времени и труда на вынимаше и вставку пилъ. - 

НарЪзка зубцовъ пилъ ведется нынз сплошь машинами. Только. 
въ небольшихъ мастерскихъ примфняются еще иногда съ этой цфлью особые. 
комары (рис. 870), состояшле изъ рычага, съ 
пунсономъ а, который и выбиваетъ зубья. Пун- 
сонъ не скрзпленъ наглухо съ рычагомъ: пру- 
жина [Г служить для точнаго направленя его. 
Работа по образованю зубцовъ идетъ, вел$д- 
| ств1е большой опытности ра- 
бочихъ, чрезвычайно быстро. 

Съ цфлью замфны руч- 
ного труда устроены зубо- 
рззныя машины. Нринцидъ 
дфйствя ихъ такой же: по- 
лотенце пилы продвигается 


868. Пронатна пилы- 869. Питающий аппаратъ. ПОДЪ ПУНСОНЪ помощью 0С0-. 
№ баго приспособлезия -- обык- 
новенно валковь — постепенно, каждый разъ на ширину зуба. У многихъ 


пилъ высота зубповъ къ концу пилы уменьшается, это тоже достигается 
автоматически. о 
За образовашемъ зубцовъ служить ихъ наточка. Примфняемая съ этой. 
`цфлью машина, изображенная на рис. 871, ясна безъ дальнфйшихъ объяснений. 
| Н%$которую особенность представляетъ отд$лка круглыхъ пилъ. 3За- 
калка производится такимъ же образомъ; пила изъ Печи поступаетъ въ 
бочку, наполненную жиромъ, а затмъ отпускается, при чемъ посльдняя опе- 
| ралая соединяется обык- . 
"о новенно съ правкой ея. 
ИИ Для сего пила кладется 
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листами и зажимается 
ЕЕ ЕЕ подъ СИЛЬНЫМЪ Прес- 
сомь, тдЪ и происхо- 
ДИТЪ ОТЖИГЪ. 
Въ Америк$, вм$- 
сто улотребленая горя-. 
о И РА: НЯ ЧИхЪ ЛИСТОВЪ, ПоСТу- 
Е Е Е ыы АН наютъ еще проще, а 
^ | гу ^ именно подогр$вають 
нажимныя плоскости са- 
мого пресса, что производится слБдующимъ способомъ: массивныя, чугун- 
ныя плиты находятся прямо въ пламени (рис. 873) особой печи. 33- 
крывая особыя отверсетя, можно регулировать температуры нагр$ва плитьъ, 
а слЪдовательно, и степень отпуска. Тамъ гдЪ для нагрЪва идетъ естествен-. 
ный газъ (окрестности Питебурга), пламя очень легко регулируется. 
Нресса по большей части дфлаются гидравличесяе, какъ это показано 
и на рис. 873, иногда же примЗняются винтовые пресса, дфйствующе отъ 
ременной или червячной передачи. | 
Давлеше на пилы производится въ Америк$ при производств большихъ 
пилъ уже и во время самой закалки. На рис. 874 изображенъ полный ма- 
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сломъ колодецъ, въ кото- 
ромъ стоймя укр$фпленъ 
клинъ @, прочно распер- 
тый къ стфнкамъ колодца. 
Накаленныя нилы погружа- 
ются въ послфдй и Тот- 
часъ же нажимаются клн- 
номъ 6; остываютъ он% та- 
кимъ образомъ подъ не- 
прерывнымъ давлевшемъ. 
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Ером$ ве хъэтихъ при- _. ых 
способленй, при большихъ Оса ГК 
пилахъ необходима еще = ) и = = 
правка. Тутъ даже въ Аме- п 


рик$ до сихъ поръ главную 
роль играетъ ручная работа. 
Правка имЗетъ цфлью при- 
вести въ равномЪрное со- 
стояне металлъ, неодинз- 
ково въ разныхъ м$етахъ 
вытянувпИйся при тёхъ 
операцщяхъ, которымъ онъ 
подвергалея. Ве$ неравно- 
мБрности обнаруживаются, 
если начать изгибать пилу. 
Инструментами при работЪ 
служить простая нако- 
вальня и молотокъ — 
иногда для болфе энергич- 
ной выправки прим няютъ 
поперечный молотокъ и мо- 
лотокъ съ болБе острымъ 
бойкомъ. ВсВ эти инетру- 
менты изображены на рис. 
875—878. Все ДВло ВЪ 
опытности рабочаго — не- 
опытный можеть только еще —:- 
больше испортить пилу. ЕЕ. 
_ Шлифовка  «круг- ‘Зе. 
лыхъ пилъ ведется различ- 5 _— 
нымъ образомъ. Проще все-... _. 
го натянуть пилу на пло- 
скомъ ДИСК — патрон, 
подобно токарному станку, 
и отдфлывать небольшимъ р _ — 
кускомь — шлифовальнаго а. 
камня, прижимая послЪл- т 
ный къ ея поверхности въ | 
ручную, помошью рычаж- 872. Ручная машина для наточки пиль. 
наго механизма. При 06о- к р | 
ле совершенныхъ устройствахь отдфлка ведется помощью особаго, не- 
большого, вращающагося шлифовальнаго камня. о 
Спещальныя американсыя шлифовальныя машины очень совершенны. 
Пила, насаженная на ось (рис. 879), вращается между двумя шлифовальными. 
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ной формы воронку, гдЪ приходить въ такое положен1е, что рабочему легко: 
захватить ее. 

ИмЪфются также приспособлевя съ особыми направляющими, питающими 
валками (рис. 865), дЪйстне которыхъ понятно изъ чертежа. Бываютъ также: 
конструкши. съ реверсивными валками (рис. 869), при чемъ изозгается По- 
теря времени и труда на выниман!е и ветавку пилъ. 

Нар$зка зубцовъ пиль ведется нынз сплошь машинами. Только 
ВЪ небольшихъ мастерскихъ примфняются еше иногда съ этой цфлью особые 

комары (рис. 870), состояние изъ рычага, съ 


— о пунвономъ а, который и выбиваетъ зубья. Пун- 


сонъ не скрЪиленъ наглухо съ рычагомъ: пру- 

жина / служить для точнаго направлеюя его. 

О Работа по образован!ю зубцовъ идетъ, велЗд- 
стве большой опытности ра- 


/ бочихъ, чрезвычайно быстро. 

_- С@\ __ Съ цлью замфны руч- 

= 2) | ного труда устроены зубо- 
ее - рфзныя машины. Принциие 

о дъйств1я ихъ такой же: но- 

оч О лотенце пилы продвигается 

868. Пронатка пилы- 869. Питающий аппарать. ПОДЪ ПУНСОНЪ ПОМОЩЬЮ 060- 

| баго приспособлен я --. обык- 

новенно валковъ — постепенно, каждый разъ на ширину зуба. У многихе 


пиль высота зубцовъ гъ концу пилы уменьшается, это тоже достигается. 
автоматически. в. 
22, образованемъ зубцовъ служитъ ихъ наточка. ПримЪняемая съ этой. 
`цфлью машина, изображенная на рис. 871, ясна безъ дальнфЙйшихь объясненй. 
Нкоторую особенность представляеть отдфлка круглыхъ пилъ. 3а- 
калка производится такимъ же образомъ; пила изъ печи поступаеть въ. 
бочку, наполненную жиромъ, а затЪмъ отпускается, при чемъ послЗдняя опе- 
рацля соединяется обык-. 


_вваьг НОВеННо СЬ правкой ея. 

)° м. | Для сего пила кладется. 
= | й между двумя горячими. 
Их 222) и | у у р | 


листами и зажимается 
кк Еыы подъ сильнымъ Прес- 
И. | 3 сомъ, гдЪ и происхо- 
ДИТЪ ОТЖИГЪ. 
Въ Америкз, вм$- . 

сто употребленя горя- - 
ро О __ чихь листовъ, посту- о 

Ш = НЕЕ: вет. наютъ еще проще, а 


870. Комаръ для пилы. = именно подогр$фвають . 
| нажимныя плоскости са- 


мого пресса, что производится слЗдующимъ способомъ: массивныя, чугун- 
ныя плиты находятся прямо въ пламени (рис. 873) особой печи. эа-_ 
крывая особыя отверстя, можно регулировать температуры нагр$ва плитъ, 
а слЪдовательно, и степень отпуска. Тамъ гдЪ для нагрзва идетъ естествен- 
ный газъ (окрестности Нитебурга), пламя очень легко регулируется. 

Пресса по большей части дфлаются гидравличесюме, какъ это показано. 
и на рис. 873, иногда же примфняются винтовые пресса, дфйствуюние оть 
ременной или червячной передачи. : 
_  Давлеюше на пилы производится въ Америк при производств большихъ 
пилъ уже и во время самой закалки. На рис. 874 изображенъ полный ма- 
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сломъ колодець, въ кото- 
ромъ стоймя укрЪпленъ 
клинъ а, прочно распер- 
тый къ стфнкамъ колодца. 
Накаленныя пилы погружз- Е 
ются въ послфднй и тот- ЕЕ 
часъ же нажимаютея кли- 6. 
номъ 0; остывають он® та- Вы 
кимъ образомь подъ не- |, В” 
прерывнымъ давленемъ. В 

Кром веБхъэтихъ при- И ыы 
способлеши, при большихъ О иги 
пилахъ необходима еше о а, 
правка. Тутъ даже въ Аме- 
рикЪ до сихъ поръ главную 
роль играетъ ручная работа. 
Правка имфетъ цфлью при- 
вести въ равном$рное со- 
стояе металлъ, неодина- 
ково въ разныхъ м$5стахъ 
вытянувпйся при ТЬХхЪ 
оператляхъ, которымъ онъ 
подвергался. ВеЪ неравно- = м 
мфрности обнаруживаются, === пм ыы ымышЕвшш—г 
если начать изгибать пилу. = == ——Щм = жи 
Инструментами при работ ‘=== \%Й ош 
служить простая нако- == и. 
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вальня и молотокъ — =" = 


ИНоГЛа для боле энергич- 371. Машина для наточки пилъ. 
ной выправки примфняють | 
поперечный молотокъ и мо- 
лотокъ съ боле острымъ 
бойкомъ. Ве эти инетру- 
менты изображены на рис. 
375—878. Вее дфло въ 
опытности рабочаго — не- 
опытный можетъ только еще 
больше испортить пилу. 

_ Шлифовка круг- 
лыхъ пилъ ведется различ- 
нымъ образомъ. Проще все- 
го натянуть пилу на пло- 
СскКоМъЪ ДИСКЪ — патронЪ, 
подобно токарному станку, 

И отд$лывать небольшимъ 

кускомъ — шлифовальнаго 

камня, прижимая послЪд- 

шй къ ея поверхности въ 

ручную, помощью рычаж- 872. Ручная машина для наточки пилъ. 

наго механизма. При бо- о | 

лБе совершенныхъ устройствахъ отдфлка ведется помощью особаго, не- 

большого, вращающагося шлифовальнаго камня. В 
Спещальныя американскя шлифовальныя машины очень совершенны. . 

Пила, насаженная на ось (рис. 879), вращается между двумя шлифовальными о 
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камнями, изЪ которыхъ 
одинъ  маленьюй лдви- 
жется медленно и` слу- 
ЖИТЬ ВЪ СУЩНОСТИ ЛИШЬ 
для нажима пилы кКЪ 
большому, быстро вра- 
щающемуся камню, ко- 
торый и производитъ 
всю работу шлифованля. 
При этомъ ось пилы 
подвергается постепен- 


ному, равном рному пе- 


ремфщеню. 
Небольшя круг- 
лыя пилы только про- 


глаживаются. Для этого. 


онф насаживаются на 
оси (рис. 880) и при- 
волятея во вращене 
двумя колесами трешя 
(см. направо), изобра- 
женныя же налфво два 
колеса проглаживаютъь 
поверхность пилы. 
Заострен1езубь- 
евъ круглой пилы про- 
изволитея подобно то- 
му, какъ при ленточ- 


ныхъ пилахъ, или Въ 


ручную помощью па- 
пилкаили намашин$ на- 
пилкомъ (рис. 881) или 
точильнымъ камнемъ. 

Чтобы облегчить 
заострене въ ручную, 
обезпечитьего правиль- 
ность, на пилахъ часто 
заранЪе означаются ли- 
ни, по которымъ оно 
впоелЪдетви и произ- 
водится. По другому 
способу, пилы (рис. 882 
до 886) заранфе проби- 
ваются такъ, что но- 
вые зубья уже заранзе 
сработаны начерно, 
ол$ловательно имъють 
правильное направле- 
ше. При такомъ устрой- 
ствЪ$ во время работы 
пила меньше нагр$- 
вается, что предета- 
вляетъ большое преи- 
мущество. 
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831. Наточка круглой пилы. 
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832. Наточна пилы съ отверстями. 
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292 ° Пилы. 
Большя круглыя Пилы дФлаются часто со вставными. перемфнными 
зубьями ‘рае. 887 и 888). Это представляеть то преимущество, что при 
р работЪ, на мфетЪ легче исправить попорчен= 
- ный зубъ. Притомъ зубья можно дфлать ИЗЪ 
ре ППУ, самой хорошей стали, а полотнище пилы 
| "*// изъ болЪфе мягкаго металла. : 
„5 Для разводки пилы, которой и `обу- 
| _ словливается свободный ходъ ея работы, ноль- 
_ 883. Сегментъ фанерочной пилы. зуются часто обыкновенной отверткой, БО- 
торую просовываютъ между зубьями и нажи- 
маютъ съ большей или меньшей силой. Лучипе результаты даютъ спещаль- 
_ ные разводные инструменты, изображенные на рис. 889 и 890. Въ новфйшее 
время’ СЪ ТОЙ же ЦБЛЬЮ примфняются особые разводные щипцы (рис. 889 и 890), | 
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384. Цилиндричесная пила. 
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886. Нормальная пила. 
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Въ видахъ бол$е легкаго удаленя стружки и покойнаго хода, а также 
съ цфлью получен1я болБе правильнаго разр$за, въ новЪйшее время изгото- 
вляють пилы съ бороздками, поперем$нно расположенными на полотенд 
ПИЛЫ ми 891—892). Тамя „зубильныя“ нилы готовятъ С13е! Бам 
Со въ ЛондонЪ. зубья ихъ наточены со сто- 
роны бороздокъ такъ, что стружка снимается не 
только передомъ, но и боковыми сторонами пилы; 
сила р%завшя менфе зависить оть ширины раз- 
р$за, послёдый можно дфлать уже. Подобнымъ 
пиламъ приписывается легый ходъ и обережен!е 
матертала. На рис. 891 и 892 изображено два 
типа такихъ пилъ, изъ которыхъ пила рис. 892 
кажется лучше. На рис. 895 изображена ленточ- 
ная, а на рис. 896 круглая пила этого же типа. 

_887 И би мы Пилы для р%$завя металла на холоду заслу- 
 живаютъ особаго разсмотрфвя. Первоначальной 
стадей. развит!я этихъ пилъ была слесарная ножевка (рис. 897); она изго- 
‚ товляется изъ лучшей стали и потому свободно ржетъь желфзо. Вильг. 
Гартманнъ въ ФульдЪ придаль зубьямъ этого общеупотребительнаго ин- 
 струмента особую форму (рис. 898), чБмъ достигъ облегченшя и улучшевя 
работы имъ. Ранфе подобныя пилы насфкались, какъ напильники. Этотъ 
способъ изготовлея ихъ удержался еще и понынф, но замфняется часто 
штамповкой или нарЪфзкой. Часто зубья дЪлають большей толщины, чфмъ 
полотенце пилы. Бываютъ впрочемъ и пилы съ зубьями съ обЪихъ сторонъ 
полотенца. | 
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Въ прежнее время пила закаливалась цзликомъ, а въ послфднее время 
часто закаливаются только зубья ея, причемъ металлъ самого полотенца со- 
храняетъь прежнюю свою вязкость. Полобная закалка достигается или защи- 


той полотенца оть нагрфва или погружешемъ въ охладительную смЪсь лишь 
зубцовь пилы. | 
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889. Приборъ для 890. Дисковый 
разводки пилъ. приборъ для 
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895 Ленточная | 896. Нруглая пила. 
пила. 
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893 и 894. Разводные щипцы. 897. Ножевна. 


Ножевки служили прототипомъ современныхъ пилъ, рфжущихъ металлъь 
на холоду; два типа такихъ пилъ изображены на рис. 899—900. Пила рис. 
900 имфеть то преимущество, что. нажате ея объ разрфзаемый предметь 
производится автоматически. Е: 

_° Наиболфе часто ветр5чающийся НыЫН$ ТИПЪ „холодной пилы, это пила 
круглая, широкому распространен которой много солЪйствовалъ Эргардтъ. 
Изготовлен1е такой пилы для металла многимъ отличается отъ изготовлевля 
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пилы для дерева. Сперва выфрезировываютъ зубья, причемъ одновременнб 
на фрезерный станокъ вкладываютъ цфлую пачку такихъ пиль и работают н- 
ихъ вс заразъ. Затфмъ зубцы пробиваютъ, отчего они становятся (рис. 01} 
шире полотнища пилы, чЪмъ об- 
легчаетея пилка; развести та- 
кую пилу при наличности столь 
короткихь и столь толетыхъ зуб- 
цовъ нельзя.  Пробивка ведется 
инструментомъ, изображеннымъ 
на рис. 902. ПослВдюй наета- 


| Ра 
ААА 


898. зубцы по Гартманну. 


399. Автоматическая холодная пила. 


вляютъ просто на 
просто на зубцы. и 
сильно ударяютъ 10 
немъ молоткомъ. Дал$е 
слфдуетъ, какъ и обык- 
новенно, закалка пи- 
лы И атм правка 
ея, очень въ данномъ 
случаз трудная. . 
На рис. 908 изо- 
браженъ аппаратъ, по- 
мощью котораго озна- 
 ченныя работы значи- 
тельно  упрошаютея: 
Пила непосредственно 
изъ  нагрЗвательной 
г > -| печи постунаеть между 
т} В . и Е т плитами @ и 0 И зажи- 
В | и. # _  Мается помощью винта. 
— „_@ Плиты оказываютъ на 
пилу двоякое дъйств1е: 
съ одной стороны по- 
добно тому, какъ при 
отпуск — обыкновен- 
ныхъ круглыхь пилъ, 
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901. Пробивка зубца. 902. Инструментъ для пробивки. 
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он% препятствуютъ неравном$рному стяженю пилы — послфдняя выходить 
изъ плить совершенно ровной, гладкой; съ другой стороны зубцы пилы 
закаливаются, а полотнище н$ётъ. Съ цфлью регулировать. стецень закалки, 
пускаютъ по трубкамъ @ 4 № 
большее или меньшее коли- № м Е: ыы 
чество холодной воды. Въ №. . Е. а —— ИЕ 
нфкоторыхъ случаяхъ вмф- №9 о № 
сто воды лучше пускать М” 
паръ или горячее масло. М | 
Вмфето пробивки, пилы Й 
иногда сзади стачиваются, # 
— все это имфетъ цфлью 
свободное движене полот- 
нищъ ихъ въ разрЪзЪ. Ста- 
чиван1е производится на 
особомъ станкЪ: ось его, рр фея 
на которую насаживается В т. 
пила, слегка наклонена къ = г. 
вертикальной лини, ось же 
шлифовальнаго круга впол- 
н$ горизонтальна. Этимъ 
достигается, Что середина 
пилы стачиваетея больше, 
чВмъ ея края. Разность Е \ Е Ш зе 
толщины зубцовъ и полот- ще.  ф № ЗМ" 
нища при этомъ способ 903. Закалочный прессъ Гедике. _ 
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904. Шаровая сегментная пила. 


= УТ к... < ЯН 
= ых Пра р. .В >. ре т р г“. =. В 
А Нин — = На = аль, — ре а в Г „| 2х 
= . димы 4 }- =” Е. х м „ к, ” |. ”“ - и ны ЛУ Г. ^ == + 5-5 ы =}. > - 
=——=—=—, ==. аи = [- . ы ТЫ. “= = К 1. Ех 2 —. Ас тв 
= = во . 14 НН иг ЛЕТ: >: ИЕ Е: : : а А? 
- к 2 ы к [] 4 “ёь = иж - 


906. ЦЪпная пила, 


меньше, чфмъ при пробивкЪ, но въ большинств$ случаевъ является вполнЪ 
достаточной. | | 

На рис. 904, 888 и 884 изображены сорта пилъ, совершенно особаго 
вида: первая — это пила для отдфлки пазовъ, для вставки днищъ боченковъ, 
вторая — часть пилы для фанерокъ, а третья — пила для выр$зки днищь бочекъ. 
На рис. 905 и 906 изображены пилы, изготовляемыя вотъ уже лЛЬть 25 въ 
Эльзасе и во Франши и служащйя для пилки деревьевъ въ лфсу, если по- 
слЪдн1я стоять такъ относительно другъ друга, что обыкновенными пилами 
пилить нельзя. На рис. 905. изображена пила, звенья которой предета- 
вляють сами по себЪф, каждое въ отдфльности, маленьмя пилы; на рис. 
906 дана пила, представляющая изъ себя шарнирную цфпь со ветавными 
зубцами. а | о 

| ее Напильники. 


Нила служить для раздфленя предмета на куски; напильникъ — для 
обглаживан!я его поверхностей. Прототипомъ пилы въ природБ служатъ за- 
зубренные края листьевъ; встрфчается впрочемъ еще боле разительная 
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вещь — пила-рыба; прототипомъ напильника можетъ служить хвощъ, & 
также рыбья кожа, которые ранфе служили для обглаживан1я поверхностей. 
Долгое время для обработки металла напильникъ не примфнялея. Только 
съ того ии какъ человЪчество научилось изготовлять сталь, в 


ЧЕ ПИМИИИ Ш ООО ООШ ль В 


—==——ы—=.- “= — 


907. фириниый напильникъ изъ Галльштадта. 


пила для него возможность имфть порядочные напильники, которые и дали 
возможность отдфлывать металлъь лучше, чфмъ ковкой. Впрочемъ во вре- 
мена Рима уже имфлись напильники, примфромъ ихъ могъ бы служить на- 
пильникъ, вырытый въ Ализо, & также напилокъ ‚в 907) иИЗЪ ине: 
скихъ раскопокъ. 

Первоначально напильники изготовлялись опиливанемъ выступовъ и 
впадинъ на нихъ и лишь впослЪдетв1и стали насфкать пилы зубиломъ, _ что 
совершенн$е, но ‘требу етъ очень хорошей стали для зубила. 

Искусство насфкать НАПИЛЬНИКИ 
процвфтало въ Нюрнберг$ уже въ ХУ 
стол5ти; центръ английской фабри- 
кати напильниковъ — Шеффильдъ 
началъ развивать это нее 
лишь съ 1618 г. 

Центромъ н$мецкаго производ- 
ства служить Ремшейдъ. НасБчка 
старыхъ износившихся напильникову 
производится вездЪ, глЪ только есть 
машиностроительные заводы. — 

Производство напилковъ наибо- 
лЪе развито въ Ангми и Америк$, 
откуда громадныя ихъ количества 
вывозятся и въ другя страны. 

Въ Росаи изготовлен!е напиль- 
никовъ развито крайне слабо, — ве- 
дется нын$ между прочимъ въ широ- 
кихъ разм5рахъ на златоустовекомъ 
заводЪ, и главное потреблеше покры- 
вается ввозомъ изъ Авгли (лучше 
сорта). = 

Въ Германи большой толчекъ 

| и развитю производетва напилковъ далъ 
_ 908. Рейнгардъ Маннесманиъ. Рейнгардъ Маннесманъ (рис. 
И 908), родивпийся 15 ноября 1814 т., 
и изучиви!Й это дфло въ Англии. Съ 1853 г. онь на своей фабрикЪ въ 
Ремшейд$ началъ дфлать опыты надъ. изготовленемъ напильниковъ изъ ли- 
той тигельной стали, что съ 1856 г. идетъь у него съ большимъ усп$хомъ. 
Рейнгардь Маннесманъ умеръ 27 апрёля 1894 г._ 

_Влассификац!я напильниковъь покойтся на очень ‘разнообразныхъ 
основан1яхъ: классифицирують по величинз ихъ, по ролу упаковки ‘(такъ 
У насъ больпия брусовки до сихь поръ зовуть „соломенными пилами“, ибо 
ихъ раньше продавали завернутыми въ солому), по формЪ, по насЪчкЬ и 
по пфли примфнен. Отличаютъ напилки съ грубой насЁчкой и напилки 
съ тонкой насфчкой, такь къ первымъ относятся брусовки (рис. 909) и 
драчевки 910 и 911. Эти то напильники раньше и звались иногла соло- 
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менными. Они примфняются для первоначальной, грубой отдфлки поверх- 
ностей, работа ими требуетъ большой затраты силы, и енимаемая стружка 
очень крупная. На рие. 912 изображенъ шлихтовальный напильникъ съ 
боле тонкой нас$ч- 
кой, служапий для 
дальнфйшей отдзл- 


` %\ 
м ЗА» 


ки металла. Пилы с ДЕЛЕ Е о __ 

съ ещебол$е тонкой НЫЙ, 

нас$чкой носятъ на- - | о ь | 
зваше подсал- | ЕЕ АНИ м | 


чательной отдфлки. 
Обыкновенные сред- 
нихъ размфровъ на- 
пильники продаются 

дюжинами. Типы 
ихъ даны на рис. 
913. 


Насфчка напиль- _ ое 
ника, какь ужо вы- О 
ше замфчено, быва-  _ __ о о | 
етъ обыкновенно В а 
грубая. у больших = 8 о мотичвякя напилокъ. Г” 
7 Г) е г. 9 №. 
З 7.5. / 77 72. @ 7. и 


913. Напильнини. 

а нлоскй, Ъ полукруглый, с четырехгранный, 4 круглый, е трехгранный, Г остроносый, & ромбическии, в пло- 

сый полукруглый, 1 плосый трегранный, К 1 овальный п. т. о для наточки пилъ, р для наточки ленточныхЪ 
пилъ, 4 полукруглый. а | 


напильниковъ и тоньше у малень- 
кихъ. Бывають впрочемъ и очень 
большие напильники СЪ тонкой 
насЪчкой. Такъ, имфются больнице 
шлифовальные напильники для от- 
дфлки частей машинъ; равнымъ 
образомъь маленьме напильники 
дфлаются иногда съ трубой на- 
сфчкой. На рие. 914 изображены 
различные типы насЪчки напиль- 
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НИКОВЪ. = ебольпие напильники 
(е) имЪють болЪе тонкую насвчку. 
Шлихтовальные ЕН, (7) ом и |< ПА“ М * я |емИИ ит а И 
бываютъ довольно разнообразныхъ И. | о т ий и у 1 т 
насфчекъ. НасЪфчка напильниковъ ож! . й я — > И Я 
для отлфлки мягкихъ металловь ММА 4 а . 1 и — _ 


лфлается лишь ординарная (а 6 — 
и с, рие. 914) ; для обработки дерева 


Е 


(и кожи) дЪлаютъ отт насфчку. = 91а. борта насъчеь. ^^ 
ИЛИ | а, БЪ, с: Ординарная. а, 8, =: Грубая. 
Это. будуть Р а ормы р | ‚ 4, е. Г: Двойная. ‘°.. ь, %. р: Драчевая. ее 


также различны. На рие. 915 до 2, В, 1: Рашенаьная. | ‚ п: Шлихтовальная. 
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917 изображены два сорта ихъ, „кабинетный“ и „столярный“, и нфеколько 
болфе грубый напильникъ. | | — 

Матераломъ для напильниковъ служитъ сталь съ 0,70/0—1,50/о углерода 

и несвыше 0,03°/о фосфора. Сталь 

требуется самого лучшаго ка- 

а чества; она должна хорошо 

к ’ зак Зааныыь р5зать и въ то же время быть 

очень вязкой. ВеБ лучше д3- 

бриканты заказываютъ себ$ осо- 

бые сорта стали и платять за 
нее очень хорошо. о 

Приданте куску стали фор- 

мы напильника производится 

часто, при прямоугольномъ с$че- 

ни его, помощью ковки; въ но- 

и. Мы вебань вЪйшее время это ведется пред- 

варительно прокаткой. Само со- 

бой разумЪетея, что выгодно 

вести прокатку какъ можно даль- 

-.918.. Деойная заготовка напильника. | Ше, такъ, чтобы на долю кузнеца 
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919. Паровой молотъ для проковки напильниковъ. 


осталась лишь отдфлка угловъ и остря напильника, — работы сравнитель- 

но простыя, которыя производятся имъ необычайно быстро и точно. _ 
Грубые сорта постоянно отковываютея’ попарно (рис. 918); работа ве- 

дется сперва псдъ стариннымъ рычажнымъ или подъ паровымъ молотомъ, а 
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затфмъ въ спещальныхъ мастерекихъ (рис. 919) производится окончательная 
проковка. Въ небольшихъ мастерскихъь это ведется подъ обыкновенными 
молотами, а въ большихъ прим$няются паровые или воздушные молота (ем. 
стр. 136, рис. 303). Въ новфйшее время посл$дне значительно усовершен- 
ствованы и отлично исполняютъ свою работу. 

`Поел$ проковки, напиль-_ 
ники надо отжечь, чтобы из- 
бавиться оть вредныхъ на- Ра 
пряжен!й и потери вязкости, 
неизбфжно появляющихся 
при кованйи, 

Въ прежнее время скла- 
дывали напильники боль- 
шими количествами до 1000 
до 1500 килгрм. вмЪетв съ 
хорошо сохлыми дровами въ 
большя печки и зажигали 
дрова. Операщя эта даже 
при маленькихъ печахъ, - 
ловинныхъ размфровъ, зани- 
мала, считая время, потреб- 
ное на охлаждеюше, не ме- | 
нфе `48 часовъ. НынЪ печи 920. Американская шлифовка напильниновъ. 
строють съ отдЪльными топ- 
ками и подвергаютъ напильники только дЪйств1ю пламени; на регулирование 
притока воздуха слБдуетъ обратить большое внимане, иначе металлъ можеть 
легко покрыться окалиной. 

При отжигВ напильники часто искривляются: поэтому прихпдитея про- 
изводить рихтован1е ихъ, при чемъ за одно соскакиваетъ и окалина. 

Лалфе идетъ шли- | к 
фовка. ПослБдняя ве- 
дется чаще всего въ руч- 

ную. ЁВромЪ стремленя 
` получить напильникъ съ 
острыми углами въ с$- 


ченши, цпфлью шлифованя Ре РРР т 
служитъ также желаме — ВИ 27 В. 
огладить вс мельчайпия 
ВПАДИНЫ поверхностей ПИ | 


ихъ, которыя иначе по- 
родили бы зубья боле 
коротюме, ч$мъ нормаль- 
ные и Потому и тупые, 
что можно встр$Етить у. | 
второсортныхъ напильниковъ. Требованя къ шлифовальщику предъявля- 
ются туть очень строя; шлифовка ведется и вдоль и поперекъ, чтобы 
получилась возможно болЪе ровная поверхность. 

Шлифоване напильниковь по американскому способу въ настоящее 
время все болфе и боле распространяется и въ другихъ странахъ. Нанпиль- 
ники (рис. 920) натягиваются по н$фокольку за разъ въ особой рамкБ и во 
время шлифован!я постоянно двигаются взадъ и впередъ. Съь цфлью эли- 
минировать н$зкоторую вогнутость напильниковъ, ролики снабжены эластич- 
ной подкладкой, вполнф идентичной этой вогнутости, такъ что давлене на’ 
напильники остается всетла постояннымъ.  Возвратно-поступательное двй- 


921. Муфта ординарная. 922. Муфта двойная. 
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жене напильниковъ кверху и книзу производится совершенно автомати- 
чески; винтовая муфта а (рис. 921), насаженная на ось, перемБщаеть ка-. 
мень, причемъ послфдьй, вращаясь, долженъ слегка перемЪщаться въ ето- 
рону. Совершенно подобная же муфта пора И ранку СЪ напиль-° 
никами (рис. 922). | 

Шлифоване напильниковъ имфетъ очень много общаго со шлифовашемъ 
ножей (ср. рис. 653) и подобно посл$днему представляетъь очень тяжелую 
работу. Рабочимъ приходится находиться въ сыромъ, пыльномъ помфщени 
и здоровье ихъ отъ этого страдаетъ. 


Особенно ны сорта напильниковъ 
нанЪфкоторыхъ американскихъ заводахъеще _ 
отдълывають напильниками на 0с0бой ма- 
шинЪ. Изготовляемые напилки натягива-. 

94 Нъмеции ЮТСЯ горизонтально въ 0с0бой рамкЪ, ко- 
молотонъ. торая имфеть возвратно поступательное 
движен!е отъ особаго винта; къ напиль-. 

никамъ помощью рычага съ противовз-_ 

сомъ прижимается снизу отдфлывающий | 


| ихъ напильникъ. | 
| | Изъ этого видно, съ какимъ тщанемъ 
975. АнглИскй — стараются въ АмерикЪ отдфлывать на- 


еее В пильники. НасЪчка ихъ тамъ такле вег 
дется уже не въ ручную, а на особыхъ машинахъ, и поэтому чрезвычайно точно. 
Нас$чка напильниковъ — это самая трудная стадя изготовленя ихъ.. 
Мало на свЪтТ$ работъ, которыя требовали бы столько опытности и искус-. 
ства, сколько требуетъ ихъ оть рабочаго нас$чка напильниковъ. Впрочемъ 
теперь съ каждымъ годомъ насфчка въ ручную, правда, медленно, вытесняется. 
машинной. Впрочемъ если сравнить инструменты, требуюнцеся для первой — 
наковальню, молотокъ и зубило, со сложной машиной, то можно легко ‘дать 
себь ОТЧеТЬ, РЕ ручная работа еще не сразу уступаетъ машинной. — 
Эти наковальня, мо- 
лотокъ и зубило суще: 
ственно отличаются‘ отъ 
раземотрфнныхъ = нами 
раньше. Наковальня пред- 


926. Зубила и способъ насЪчки. 


отавляеть собой пфльный, плосюй, часто чугунный стулъ, поставленный на 
бокъ и снабженный наверху однимъ или нЪеколькими вырЪзами въ видЪ 
ласточкинаго хвоста (рис. 923), куда вставляются соотвьтетвенные вкладыши. 

Молотокъ примфняется также чрезвычайно своеобразной формы. Онъ 
сверху шире, чфмъ у бойка (рис. 924); рукоятка его часто дфлается дуго- 
образной. Боекъ долженъ быть узкимъ, чтобы пальпамъ рабочаго было 
удобн$Ъе управляться съ зубиломъ. Рабошй во время работы сидитъ передъ 
наковальней такъ, что рабочая поверхность ея приходится какъ разъ на. 
высотЪ его локтя. При обыкновенной прямой ручкЪ молотка было бы очень 
трудно давать по зубилу удары требуемаго направленя. Дугообразная ручка, 
а также наклонная (рис. 925), гораздо удобн$е. ВЪ$еъ нодобныхъ молотковъ 
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въ зависимости отъ величины насфкаемыхъ напилковъ и рода насЁчки ко- 
леблется отъ 0,1 до 4 килгрм. — | 

Зубило для насфчки имфеть совершенно особую форму и во время ра- 
боты держится рабочимъ между указательнымъ и большимъ пальцами. Р%ф- 
зецъ затачивается (рис. 926а) подъ довольно острымъ угломъ (рис. 926а) и 
съ одной стороны (рис. 926Ъ) длается слегка выпуклымъ, а съ другой пло- 
скимъ. Обыкновенно заточка ведется на точильныхъ камняхъ, а въ Аме- 
рик$ на медленно вращающихся горизонтальныхъ, покрытыхъ наждакомъ съ 
масломъ, чугунныхъ или свинцовыхь дискахъ. | 

При расположени зубцовъ на напильник такъ, чтобы каждый изь нихъ 


927. Насфчка въ ручную. 


занималь всю его ширину, образуюцяся при работБ стружки будуть также 
широки, будутъ трудно отламываться и вызывать затрату большой силы. 
Подобная ординарная насфчка примфняетея лишь на напильникахъ для мяг- 
кихь металловь и обыкновенно ведется зубиломъ формы рис. 926 с. Для 
насфчки рашпилей примфняются зубила съ острымъ треугольнымъ лезвемъ. 
_Нас$чка ведется, начиная съ вершины напильника. Посл$дь!й кладуть 
или прямо на наковальню, подложивъь подъ него листокъ цинка и немного 
песку, или въ особую выемку въ наковальнЪ, выложенную свинцомъ. закрф- 
пляется напильникъ помощью ремня (рис. 927), который притягивается книзу 
ногой рабочаго. | 
строе зубило подъ сильнымъ ударомъ молотка, проникая въ металль 
напильника, производить на послфднемъ заусинецъь (рис. 926), на другую сто- 
рону котораго наставляютъ зубило при слфдующемь ударф. Работа ведется 
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на ощупь, полагаясь на внутреннее чувство рабочаго. Опытность рабочихъ. 
до того велика, что насфчка ведется ими почти математически правильно, 
такъ что иногда трудно даже отличить ручную нас$чку отъ машинной. 
Сила удара но зубилу должна измфняться въ зависимости отъ ширины на- 
сфчки, она должна быть наименьшей при вержшинЪ нанильника и наибольшей. 
для середины его, гдЪ онъ бываеть всего шире. Влдобавокъ, она должна нахо-. 
‚ диться въ зависимости отъ большей или меньшей мягкости металла, что 
впрочемъ нынЪ не такъ трудно, ибо металлъ поставляется крайне однообраз-. 
наго качества. .’ 

-® Гораздо труднфе насфчка рашпилей: злЪсь работа должна вестись. уже 
ие на ощупь, а лишь исключительно на глазъ. 

ВелЪдетвье требовавя. отъ рабочаго, мало мальски порядочно насфкаю- 
щаго напильникъ, большой опытности, естественно было обратиться къ ма- 
шин$. о устроить машину и насЪчки появились очень. ‘давно. 
Подобная. хорошо 
продуманная и мо- 
тущая работать ма-_ 
шина находится ВЪ 
музеф Нюрнберга 
она изображена. на, 
рис. 928: а колонна, 
служащая, помощью - 
_двухъ параллель-о 

ныхь полосъ, для 
направленая молота. _ 
0. Давлеме по-_ 
их __ слЬднему передает- 
ии ся оть вала с, по-_ 

- мощью кулака, не. 
видимаго на чер- 
_ теж; молоть, под- о 
уе брасываясь, `уда- 

м объ отбой, 
. | _ закрфиляемый по- 
мощью зажимного винта въ выемкь верхней части Колонны 4. Зубило. а 
прикрзилено къ плоской пружинЪ. Нанильникъ натягивается между суппор- 
тами 6 и [, равномБрно подвигающимися, послЪ каждаго удара молота, по- 
мощью цфлой системы зубчатокъ, ясно видимыхь на чертежф. 

Этоть экземпляръ не былъ въ работЪ, что и ясно. ибо зубило должно 
было ударять поверхность напильника надъ прямымъ угломъ. 

Современныя машины для нас$чки напильниковъ введены сначала въ 
Англии и въ АмерикЪ; въ РемшейдлВ (Германит) онф введены лишь посл. 
стачки рабочихъ насфкальщиковъ въ 1878 году. Стачка длилась съ сере- 
дины января до конца 1юня. Чтобы выйти изъ затрудневя, 12 ремшейд- 
скихъ фабрикантовъ образовали союзъ, основали заводъ для механической 
насзчки и купили 10 машинъ Коджа изъ Манчестера. Машинная насфчка 
оказалась хуже ручной. Когда. стачка кончилась, работа на машинахъ была 
прекращена и дло ликвидировано. Фирма Маннесмана купила при этомъ 
5 машинъ, Коттхаусъ и Бушьъ 2, а остальныя проданы были въ Бельгю, 
Эти То 7 машинъ и послужили началомъ расцвфта производства напильни- 
ковъ въ Ремшейд$. р 

(Скоро машины подверглись улучшешямъ; оставалось преодолфть. сопро- 
тивлене покупателей, по рутинЪ требовавшихъ напильниковъь ручной на- 
очки. Лишь стачка 1890 года дала большой толчекъ къ распространению 


-:. 928, и машина для ЕН напильниковъ. 
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машинной насфчки, которая вдобавокъ къ тому времени была уже значительно 
усовершенствована. Такъ удалось перенести и на машинную насфчку т$ 
особенности (правда, совершенно не нужныя, но къ которымъ привыкли по- 
купатели), которыми отличалась нас$чка въ ручную. Г В 
Одно изъ главныхъ затрулневй при.введени машинъ заключалось въ 
неоднородности металла напильника, благодаря чему требовалась различная 
сила удара по зубилу, чего машина дфлать не могла. Также установка зу- 
била на машинЪ была затруднительна. НынЪ все улажено. Заводы достав- 
ляютъ нынче сталь совершенно однородную, а машвны приспособлены къ лю- 
бой установкВ зубила. Современная машина отдфлываетъ напильники въ 
высшей степени совершенно. | | 


7—< 
умллхх Им 


| Передний видъ. | Боковой видъ. 
929. Машина съ неподвижной вертикальной станиной и наклоннымъ ходомъ (Винтергофа). 


На рис. 929----932 мы приводимъ нЪсколько рисунковъ такихъ машинъ 
германскаго изготовленя. Составными частями ихъ являются отоликъ съ сун- 
портомъ для напильника, державка съ зубиломъ и натяжная пружина, прн- 
волимая въ дфйеств!е отъ кулака. | 

_ Столь и ось державки должны. составлять другъ съ другомъ тоть уголъ, 
подъ которымъ зубило должно проникать въ металлъ напильника. Въ. раз- 
личныхъ случаяхъ этоть уголъ м$5няется. На рис. 932 направляюпая дер- 
жавки прикрфилены къ рамф помощью передвижного диска и могуть быть 
по желаю закрфплены подъ любымъ угломъ. Уголъ этоть въ среднемъ со- 
ставляеть 17 традусовъ. Въ виду этого, если зубило движется вертикально, 
то столикъ съ суппортомъ долженъ быть расположенъ наклонно. На рис. 
930 изображенъ болфе рдый и нын$ оставленный типъ — зубило наклонное, 
а столикъ горизонтальный. о 

ЛвижупИйся по столику суппорть направляется, какъ это всегда дф- 
лается, и передвигается отъ винта съ храповымъ ‘устройствомъ, пли отъ 
ремня. На немъ укр$пляется державка для напильника, соединенная съ нимъ 
на глухо, или (рие. 930) помощью цилиндрическаго сопряженя, такъ что 
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возможны повороты ея около своей оси. Это необходимо при нас$чкБ круглыхъ 
и полукруглыхъ напильниковъ, & также при плоскихъ, если только нЪть 
увфренности въ совершенномъ параллелизм обфихъ ихъ поверхностей. Е 

Напильникъ обыкновенно кладется на слой свинца, чтобы сохранять уже 
произведенную насфчку. Напильникъ всегда плотно прижимается къ своему 
суппорту помощью системы рычага и противов$са или просто пружины. Это 
составляетъ неотъемлемую часть каждой такой машины, играетъ роль ремня 
(рис 927) при ручной работЪ и означено 9 на рие. 929 и 930. Призматиче- 
ская державка зубила имфеть у @ выетупъ (рис. 930), за который она поды- 
мается спиральнымъ кулакомъ (рис. 930); по выходЪ изь подь нея поесл$д- 
няго державка подъ дфйствемъ пружины быстро падаетъ внизъ. Часто при- 
мфняють простую цилиндрическую (рис. 9294) или двойную пружину, а 
иногда и воздушный буферъ. | 

Перейдемъ теперь къ онписаюю основъ современныхъ насфкающихъ на- 
пилки машинъ. | : 
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_  Цередай видъ. | Боковой видъ. 
930. Машина съ горизонтальнымъ ходомъ и качающейся наковальней (Ценса). 


№7 
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Пружина или буферъ должны имфть такое устройство, чтобы была воз- 
можность по желаю регулировать высоту насфчки. Съ этой цфлью введена 
передача къ рычагу Й, на другой конецъ котораго легко дЪйствовать по- 
мощью винта и маховичка К. Такимъ образомъ, натяжен!е пружинки можно 
измфнять независимо оть высоты подъема зубила. Ударъ посл$дняго дол- 
женъ быть тфмъ сильнфе, ч$мь шире то м$ето напильника, по которому онъ 
приходится. Вплоть до послфдняго времени регулировка силы его велась въ 
ручную. Въ настоящее же время машины работаютъ вполнф автоматически. 
Для этого въ нихъ введенъ паблонъ тя (рис. 930), точно отв$чаюний форм 
напильника; шаблонъ скрфпляетея съ суппортомъ и, значить, вмЪетв еъ нимъ 
и передвигается. По шаблону бъжить роликъ 7, связанный тягой съ извз- 
стнымъ уже намъ рычагомъ й, такъ что пружина натягивается, когда накло- 
 няется середина напильника, и отпускается, когда отдфлываются боле узкая 

мъета. — | -. 
Въ виду того, что сила удара зависить также отъ величины хода зубила, 
необходимо придавать шаблону опредфленную форму съ допускомъ и на это 
обстоятельство, что чрезвычайно важно при насфчкЪ напильниковъ неравной 
толщины. | 

Утонеше нас$чки къ вершинф иметь своимъ основашемъ меньшую тол- 
щину, а потому и меньшую сопротивляемость ударамъ вершины напильника. 
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_  Современемъ эти условя стали соблюдать и при насфчкф всфхъ напиль- 
никовъ даже вполн$ равномфрной толщины и соблюдене его требуется по- 
купателями, даже когда оно совершенно излипенее. . 

Особое приспособлене введено въ конструкции Ценсъ Ив. Пейзелеромъ 
(Ремшейдъ). При выпуклыхъ напильникахъ уголъ, подъ которымъ ударяетъь 
зубило, дБлается меньше къ вершинЪ напильника, больше къ его основаню 
и соотвфтетвуетъ углу установки машины только по серединЪ. Чтобы при- 
нять во вниман1е и это, фабрика бывш. Патшке и Глокнеръ въ ХемницЪ сдё- 
лала (рис. 932) направляюния суппорта выпуклыми. Этого не требуется при 
насЪчкВ прямыхъ напильниковъ, а примфняетея лишь при выпуклыхъ. Ценсъ 
дВлаетъ весь сто- 2 
ЛИКЬ ПОДВИЖНЫМЪ, 
такъ что онъ мо- 
жетъ вращаться око- 
ло центра зубила 
(рис. 930) и ставитъ шин ОЙ 
его, помошью ры- | о) 
чага съ противов$- Аа А 
сомъ {Г въ зависи- 
мость отъ шаблона е, 
соотвЪтетвенно вы- 
бранной степени 
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нарЪзку надо за- 
острить, слегка, под- 
ниматься весь суп- 
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портъ. ДалЗе (Ценеъ НИ — _ г | И _ _ и ИН ен. 
И Шеффель) енаб- И .. —. _ _ — и ь но | 
жаютъ также маши- 331. ния СЪ неподвижной головной державкой и нанлоннымъ ходомъ. 
(Веспе & @гоп8). 
ну приепособле- 


н1емъ, управляющим ъ остротой насфченя вполнф автоматически. 

Приводь суппорта въ движене въ старыхъ машинахъ достигается по- 
мощью ремня или червяка и движеше идетъ совершенно равномфрно. Въ 
новыхъ машинахъ оно совершается перодически. Въ машинахъ Ценса это 
достигается т$мъ, что червякъ 6 приводнаго вала, управляюпИЙ движевемъ 
суппорта, имфеть нарЪзку не на всей своей окружности, какъ это видно изъ 
рис. 930. Поэтому при равномфрномъ движен1и кулака суппорть передви- 
гается только, пока червякъ сцфиляется съ нимъ, а въ остальное время 
остается неподвижнымтъ, совершенно аналогично передвиженю помощью хра- 
повыхъ соединений. 

Для насфчки круглыхъ напильниковъ знаменитая фирма  Цистонъ ВЪ Шз- 
кони около Филадельфи примфняеть спещальную машину: напильникъ натя- 
гивается вертикально и во время нас$чки автоматически поворачивается, такъ 
что насЪчка образуетъ на немъ красивыя спирали. Эти напильники работають 
лучше, ибо стружка сходитъ съ нихъ очень легко. Въ другихъ случаях на 
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обыкновенныхъ машинахъ круглые и. полукруглые напильники переставляются 
отъ руки поелЪ каждаго прохода зубила. Въ РемшейдЪ, вирочемъ, недавно 
поставлены также спешальныя машины для спиральной насёчки круглыхъ. и. 
полукруглыхъ. нанильниковъ. 

Первыя машины для насЪчки напильниковъ были, какъ уже сказано выше, 
англйск1я или американскя. Н$Ъмецюя машины появились лишь около 20 лзтъ. 
тому назадъ. Борьба съ рутиной покупателей, предубЪжденныхъ противъ ма- 
шинной насфчки, не совсЪмъ кончилась еще и теперь. Еще и теперь иные по- 
купатели тре- 
буютъ ручной 
насЪчки. По- 

СЛЪДНЮЮ 
можно узнать. 
потому, что 
концы — зубь- 
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т. Ч. ка никогда не 
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ЕЕ НЕ ЕР (подобно тому 
932. Машина съ передвижной державной и выпуклыми направляющими. какъ это дла- 
ется при изм$- 
ненши ширины насЪчки) и снабжая шаблонъ неравном$рно расположенными 
углубленями. Такого напильника не распознать самому придирчивому покупа- 
телю, но это уже граничитъ съ надувательствомъ. ЁромЪ этихъ особенностей, 
машины для насфчки напильниковъ различаются еще другь отьъ друга по. 
размЪрамъ, такъ что на фабрикЪ напильниковъ (рис. 933) мы можемъ ветр%- 
тить рядъ самыхъ разнообразныхъ машинъ. 
ПослЪ насЪфчки напильники натираются порошкомъ древеснаго угля, чтобы 
удалить всЪ опилки, пыль и т. д., а затфмъ закаливаются. 
Закалка напильниковъ ведется въ три према — покрыте, накаливан!е, 
охлаждене. 
Если напильники подвергнуть нагрфву, не защитивь ихъ тонкихъ 
зубьевъ, которые и составляютъь все ихъ достоинство, то поел$ дне сильно 
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страдаютьъ. Поэтому ихъ намазываютъ слоемъ какого- либо богатаго углеро- 
домъ вещества. 

Веществомъ этимъ служить угольная пыль, графитъ или особо пригото- 
вляемый для этой цфли составъ изъ обугденныхь обрЪзковъ кожи, рога и 
т. д. перемолотыхъ въ грубую муку и отлично цементирующихъ металлъ. 
Почти всегла въ составъ вещества вводять еще поваренную соль. ДЛалЪе 
въ качеств связующаго эле- => и 
мента примфшиваютъ остатки. | 
пивного производства, муку, 
отруби въ самыхъ разнообраз- | 
ныхъ пропоршяхъ. Непосред- 
ственно передъ закалкой на- 
пильники тщательно натира- 
ютея этой емЪеью, затЁмъ об- 
валиваются на-сухо въ пей же. 

НагрЪване производится 
на открытомъ огнЪ, причемъ. 
напильники кладутся на рф$- 


..— 


—_————щ——- = 


936. ИзмБнея формы зубца. 


шетку, нагрЪъвЪ ведется также 1. ео вы ен послЪ работы 
ь | | ИМЪ аточка зубца песчаной струей. 

часто въ печахъ, наполненныхъ | 4. Зубець затупивийся отъ долгой рабо- 

мелкимъ коксомъ, а ма леньке 935. Искривлеше ты. 5. Наточка его струей песка. 


напильнивка. 
напильники нагрёваютея Въ 


муфеляхъ или даже погруженемъ въ расплавленный свинецъ. 

Само собой понятно, что ведение нагрфва должно точно соотвЪтетвовать 
свойствамъ нагрфваемой стали, почему (въ виду важнаго значеня его) оно 
можетъ быть поручено только очень опытнымъ ‚рабочимъ. МенЪе всего на- 
ВЫКА требуеть работа по нагрфву въ ВИН, ибо колебаюя температуры ме- 
таллической ванны, обыкно- 
венно очень большой. бы- 
вають крайне невелики, 
разъ только достигнута 
опред$ленная степень на- 
гр$ва. При этомъ вдодбя- 
вокъ очень удобно заразъ 
нагрфвать ЦЪлыя зы 
намильниковъ. 

Вакъ только напиль- 
ники нагрЪются до требуе- 
мой температуры, ихъ за- 
каливаютъ. Для этого слу- 
жать большие наполнен- 
ные соленой волой чаны 937. Пескоструйный приборъ 
(рис. 934), часто охлаж- 
даемые вдобавокь трубопроводами холодной воды. ВКонечно, закалку можно 
вести и въ простой водЪ, но опытомъ дознано, что соленая вода закали- 
ваетъ быстрфе и при этомъ остается боле спокойной, ч6мъ прЪеная. Обык- 
новенно растворъ соли разводять насыщенный. Соленая вода имфетьъ еще то 
достоинство, что не загниваетъ въ чанахъ оть неизбЪжно попадающихъ туда 
органическихъ веществъ; прфеная же ‚Ода быстро портится и издаетъ про- 
тивный запахъ. 

При закалкЪ напильники часто искривляются. Это случается уже при 
нагр%в%, когда начинаютъь дЪфйствовать мЪ$етныя натяжен!я, сообщенныя 
металлу предыдущей его обработкой. Закальщикъ исправляеть эти искри-, 
вленя (передъ погружешемъ въ воду) нЪеколькими легкими удараме. Иекри- 
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влешя наблюдаются чаще всего у напильниковъ, имъющихъ несимметриче- 
скую форму или насфчку. Плосме напильники, если одна изъ короткихъ сто- 
ронъ ихъ не насчена, искривляются постоянно, ибо естественно, что нас$- 
ченная сторона. охладится и, значить, стянетея быстрзе. ненас$ченной. Во 
избъжаюне этого опытный закальщикъ намфренно передъ закалкой искривляетъ 
напильникъ въ противоположную сторону такъ, что при самой закалкВ на- 
пильникъ выпрямляется (рис. 935). ы 
еличина искривленя зависить, конечно, отъ состава стали и предыду- 
щей ея обработки. Моридъ Бекеръ въ РемшейдЪ$ замфтилъ, что въ этомъ 
отношения дфйств!е марганца противоположно дЪйствю углерода, такъ что 


938 Пескоструйный отдБлъ фабрики напильниковъ Нортса въ Ремшейд$. 


теоретически возможно готовить такую сталь, которая при нагрЪван1и и охла- 
ждеши не измЪняла бы нисколько своего объема. 

Посл$дующая стадя изготовлешя напильниковъ — это тщательная очистка 
ихъ помошью механическихъ щетокъ, для 
чего прим$няють также воду, подкисленную 
сЪрной кислотой, промывка въ известковой 
водЪ, просушка, новая очистка, смазка ма- 
сломъ, отпускъ ручки помощью погружетя 
ея въ расплавленный свинецъ и, наконецъ, 
постановка фабричнаго клейма. 

939. Наточка протравкой. На рис. 936 показана форма зубца 
| насЪчки напильника ВЪ сильно увели- 
ченномъ масштабф. Какъ видно, вершина зубца очень остра и при первой 
же работЪ напильникомъ стирается такъ, что зубецъ принимаетъ очертан!е 
по лиши 3. Ясно, что работа такимъ н$зеколько стертымъ напильникомъ иная, 
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ч$мъ новымъ. При обработкЪ мягкаго металла затуплен!е зубца, конечно, 
слабЪе, ч5мъ при металл твердомъ, такъ что, напримЪфръ. напильникъ, обтер- 
пийся по латуни, можеть оказаться еще даже слишкомъ острымъ для работы 
по желЪзу. Если пустить на новый напильникъ тонкую струю песка а 936), 


Пи . ме а == 


940. Составной напильнинъ. 


то часть вершины зубцовъ оттираетея, такъ что зубецъ получаетъ очертане 
по лиши 2. Ясно, что такой зубецъ представляеть большее сопротивлеше 
излому, чЪмъ зубець по лини 1. Вел$детве этого, въ новЪйшее время, на- 
пильники не выпускають съ фабрикъ, не НК. ихъ сперва м в 
продувки пескомъ. РНИИ 

Устройство прибо- 
ра, служащаго для этой 
цъли, ясно изъ рис. 937. 
Паръ или сжатый воз- 
ДухЪ, ПОДВОДИМЫЙ ВЪ а, 
вытекаетъ черезъ на- 
садку 6 и производитъ 
при этомъ разрЪжете, 
благодаря которому пе- 
сокъ изъ сосуда с 
вел детвне давлепя ат- 
мосферы поднимается 
по трубкЗ а, увлека- 
ется струей пара или 
воздуха и ударяется 
объ обрабатываемую 
поверхность. На ри- 
сункЪ 938 изображена 
работа съ такимъ при- 
боромъ, ведущаяся въ 
закрытомъ сосуд съ 
отверстемъ для ветаз- 
ки напильниковъ. От- 
сутств1е сосуда вредно 
отзывалось бы на здо- 
ровьи рабочихъ. 

Подобные песко- 
струйные приборы мож- 
но найти почти на _. 941. Шлифовка напильника.. 
всЪхъ, занимающихся. | | 
насфчкой напильниковъ, заводахъ. Вдобавокъ продувка пескомъ сообщаетъ 
напильникамъ прятный свзтлос$рый цвфтъ, очень излюбленный покупателями. 

 Биндеръ въ ВинтертурЪ предложилъ пользоваться дъйстьемъ песчаной 
струи для удешевленя пересЪ$чки старыхъ наиильниковъ. 

На рис. 936 лин1я 4 ограничиваетъ профиль сработавшагося зубца на-. 
пильника, ободравшагося раньше согласно лини 3, что наблюдается очень 
часто. Если направить на такой зубець струю песка, то легко измБнить его 
очертан!е на новое, согласно лии 5, дающее воли НЫ 
профиль. 

Слфдуя по пути, проложенному Биндеромт, наф въ Эденкобенв 
натачиваетъ. НаоВчку напильниковъ помощью быстровращающихся проволоч- 
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ныхъ шетокъ съ присыпкой по нимъ песка, наждака и т. под.; дЪйствые та-. 
кихъ щетокъ на зубцы (рис. 936) подобно дЪйств1ю песчаной струи. 

Лля наточки напильниковь примфняли также и травлете кислотами. 
На рис. 939 а изображена также наточка — способъ этотъ можеть прим$- 
няться и при точеши клинковъ — въ сильно увеличенномъ масштаб$. Если 
снять съ остр1я слой металла (означенный пунктиромъ) помощью погруже- 
шя предмета въ разведенную кислоту или присоединяя его къ положитель- 
ному полюсу электролитической ванны, то затупленме конца его станетъ 
меньше. Въ виду того, что всЪ острия всегда затуплены, что 


видно подъ увеличительнымъ стекломъ, то аено, что этимъ ИИ 
способомъ можно достичь острой наточки напильниковъ. К 
Наточка облегчается еще появлешемъ въ ваннф пузырь- Би: бы 
ковъ газа (рис. 939 05). Послфдюе держатся у конца — никъ Людвига 
остр1я и потому предохраняютъ его отъ дфйстя жидкости, нее» 
разъЗдающей боковыя плоскости. При протравк$ помощью лектролиза этого 
нЪтъ, ибо тутъ газы появляются лишь на отрицательномъ полюсф. 
Трудность наточки сносившихея напильниковъ повела къ введеню со- 
оставныхъ нацильниковъ. На рис. 940 изображенъ подобный инструментъ, 
состояний изъ квадратныхъ съ боковъ отшлифованныхъ пластинокъ, надбтыхъ 
на четырехгранный сердцевикъ и зажимаемыхъ въ этомъ положеши винтомъ. 
Полости пластинъ ошлифованы н$%еколько больше, чфмъ то нужно для по- 
мъщевя сердцевига, такъ что пластины можно слегка наклонять. Въ такомъ 
положени ихъ и шлифуют. Когла пластинки зажаты нормально къ оси 


944. Напильникъ изъ угловыхъ пластинонъ. 


серлцевика, то весь инструментъ представляетъ изъ `себя какъ-бы напильникъ, 
пригодный для обработки дерева и т. п.; для металла онъ не хорошь, ибо 
слишкомъ деретъ. На этомъ основаши Людвигь Мюллеръ въ Дрезден при-_ 
мфняетъ для своихъ напильниковъ гребенчатыя нластинки, насаживаемыя имъ 

на стержень въ вырЪзъ на подобе ласточкинаго хвоста (рис. 943). Нолучае- 
мый, такимъ образомъ, напильникъь лучше, ч$мъ рис. 940, приспособленъ для 
работы по металлу. Но и тутъ острая нормальны къ оси напильника, чего 
въ интересахъ работы слЗдуетъ избЪгать. 

Рихардъ Вагнеръ въ Хемнитц® изгибаетъ гребенчатыя пластинки и по- 
лучаетъ, такимъ образомъ, напильникъ (рис. 944), острая зубцовъ котораго 
наклонны къ его оси. | 

Людвигь Мюллеръ ввелъ 
также практичное средетво избЪ- | 
Ггать заточки напильниковъ. Онъ 945. Напильникъ съ накладками. 
придаеть напильникамъ разъ на | 
всегда постоянный сердцевикь — плоскую, гладкую стальную пластинку съ 
ручкой — и покрываетъ его двумя плоскими стальными пластинками, снаб- 
женными насЪфчкой съ обфихъ сторонъ (рис. 945), и закрзпленными на сердце- 
вик% на обоихъ концахъ его. Когда насЪчка стунится, пластинки эти 
просто перевертываются. Когла и другая сторона ступится, пластинки вы- 
брасываются вонъ. ‘Таюе напильники имЪють то преимущество, что ихъ 
рабочая поверхности можно дЪлать изъ лучшей стали, не удорожая черезмЪ рно ин- 
струмента, да и замЪна износившейся насЪчки дфлается очень быстро. Ящикъ съ. 
большимъ запасомъ подобныхъ пластинокъ стоитъ гораздо дешевле и вЪситъ го- 
раздо легче, чЗмъ соотвфтетвенное количество напильниковъ обыкновеннаго типа. * 
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Коньки и лыжи (рис. 946) неизмВнная принадлежность вефхъ сЗверныхъ. 
наши. Они примфнялись уже во времена свайныхъ построекъ, какъ это до- 
казываютъь коньки изъ лошадиныхъ костей, храняпеся въ городской бибжо-. 
текз Берна. р 


346. Лыжи, 


Коньки состоять изъ трехъ частей—-лезв!я, подошвы и прикр$5пляющаго 
къ ногз механизма. Въ стариннаго типа конькахъ всЪ эти части очень про-. 
стого устройства. Лезвые вставлялось въ кусокъ дерева (рис. 947 и 948); 
для нрикр$илен1я конька къ сапогу служилъ ремень, винтъ, ввинчивавиайся. 
въ каблукъ, и 2 болфе короткихъ шипа (рис. 992). ь 


Е 
= в - ``... —. ” 
—_ р —Ц —— ев ‚ 
' 


СИаБАНЕЫЙ —— ЕЕ 
и - 

ТЕДА | | 

| ИИА ВАННА 

ВНИЗ ИВЕААЗНННЫЬ 


Е 
В | ты ы 


И ААА 1 | | 
НЫ НЫ НБ 


——ы— 


| | ЕЕ 
| Н ———=—— що 
| Е 


пы _ 


{ре ри " с 
Е | 
351 Ть Е 
ВВ 
` * 11 ы 
] 


р до чины —т и - 
НН 
Ш 


АИ 
Е 


ОНА ВЕТВИ | 


о ЛР 
947 и 948. Деревянные коньки, 


Изготовлеве подобныхъ коньковъ чрезвычайно просто, Обд$лываютъ 
деревянную чурку и снабжають ее отверст!ями для прохода ремней и вин- 
товъ. Лезые конька отковывалось раньше изъ желфва, край его часто на- 
сталивали. Въ настоящее время лезвя лзлаются изъ особыхъ уже протяну- 
тыхъ насталенныхъ полоеъ (рис. 949 и 950); при этомъ работа но ОТДЪлкЬ 
лезвая уменьшается. | | 

Воньки современнаго типа (рис. 951 —954) рфзко отличаются отъ ста- 
ринныхъ. Начать съ того, что въ нихъ нфть ни кусочка дерева, а ремень. 
 замъненъ очень остроумнымъ механизмомъ. Если-бы таве коньки ГОТОВИТЬ: 

по стариному, въ ручную, то цфна ихъ. 

Ш была-бы непомфрно высока—еще лётъ 
| 40 тому назадъ объ изготовлеши де- 

и элен ака, шево такого сравнительно сложнаго. 

о инниииененининия СЕ издзля нечего было-бы и мечтать. 
Современные коньки — дитя нашего. 
вЪка (подобно велосипеду), оно по- 
рождено общимъ ходомъ усовершен- 
ствован!й станковъ и удешевленя ме- 
ханическихъ подЪлокъ. Даже съ 1880 г. цфны на хороше коньки понизи- 
лись втрое. | | | — 

Изготовлен1е коньковъ, въ сущности, и теперь — производство очень’ 
простое. Отдфльныя части изготовляются штамповкой, выр$зкой, сгибаются, _ 
полируются, а иногда и никкелируются, собираются и склепываютея по. 
большей части механически. ‹ Е 

На рис. 951 — 954 данъ вилъ и разрззы, а на рис. 955 отдльныя_ 
части одной ИЗЪ лучшихъ современныхъ системъ коньковъ — „Виктор1я“. . 
Подошвенная доска конька сдфлана изъ аллюмин!я; сперва вырфзается изъ 
ЦЪлаго листа пластина (рис. 952), затВмъ въ ней вырфзаются отверетия, прес- 
суетсея поперечный желобокъ и отгибается выступъ й (рис. 955 аи 6). — 

Для вырЪзки пластинки (рис. 958) требуется довольно большой прессеъ, 
не потому, чтобы требовалась большая сила, а потому, что велЁщетве боль- 


950. Старинное лезв!в. 
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плюй ширины пластинки проявляются сгибаюпия пунсонъ силы и значить 
требуются для него очень большия направляющия. Пунсонъ не дБлаютъ ров- 
нымъ, а всегда н%феколько косымъ (рис. 957), такъ, чтобы выр$зка шла не 
сразу, а постепенно. | 

На рис. 956 изображень часто примфняемый для вырфзки пластинъ 
экспентриковый прессъ. Обыкновенно на такомъ же пресеВ ведуть и про- 
бивку дыръ и прессоваше желобка и отгибку выступа, к; послфдюай впро- 
чемъ часто загибается просто молоткомъ въ ручную на наковальн®. Про- 
бивка дыръ ведется или одновременно съ выр$зкой пластинки изъ листа, или 
посл» нея подъ отдфльнымъ прессомъ. Совершенно подобно подошвенной 
пластин изготовляются и части т и п (рис. 955) вырЪзкой изъ листа; 
такь же готовится и рычажекъ $ — сперва плоскимъ, а затЪмъ затибается. 
Каждая изъ этихъ работъ требуетъ особаго штампа. | 

Внутренв!й крючекъ / выр$зается. 
плоскимъ и затЪмъ загибается. Въ части 
т за одинъ премъ выр$заются дырки 
и Даже зубчатый край средней дыры. Часть 
е неудобно выпрессовывать; ее отливаютъь 
изъ ковкаго чугуна или отковываютъ изъ 


и 


К < ДН СТ. 
ии о 
Аллюмнии — 
: о . 
мы - | “Я о = 
ее: Г о 


ы о 


ня ООН 


Сталь 


ЕН, 


°] В» 
|| = 
951—954. Современные коньки. 955. Составныя части коньновъ, 


желАза. Подошвенный крючокь 9 или вырфзается изъ толетаго листа и 
затЪмъ выгибается, или пфлается изъ ковкаго чугуна. = 

Лезные въ современныхъ конькахъ высшаго сорта дфлается совершенно 
спешальнаго рода; оно состоитъь изъ аллюминевой полосы и остального с0б- 
отвеннаго лезвя (рис. 955). 

Обыкновенные коньки имфють лезв!е стальное, всёмъ извЪетной формы, 
слегка утолщающееся къ верху. Лезв!е это, изготовлеше котораго, какъ 
выше сказано, составляло прежде главную часть работы по фабрикаши 
коньковъ, доставляется въ настоящее время съ прокатныхъ мастерскихь 
почти готовымъ. На долю мастерской коньковъ остается лишь вырЪзка изъ 
прокатной полосы куска соотвфтотвенной формы (рис. 955, пунктиръ) и 
величины, что производится на прессъ, полобномъ изображенному на рис. 956. 
Ходь лезв!я отдфлывается въ горячемъ видЪ подъ приводнымтъ молотомъ или 
подт ручникомъ. 

РВ. описываемыхь аллюмивевыхъ конькахъ лезве снабжено особымъ 
`стальнимъ башмакомъ (рие. 955 4); послзднее выфрезировывается изъ сталь- 
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ной полосы или уже доставляется съ завода прокатаннымъ корытообразно. 
Въ посл днемъ случа края полости дфлаются слегка сходящимися: Пот 
прессомъ въ нихъ сильно зажимается аллюминевое лезве: при этомъ твердые 
стальные края башмака вдавливаются въ мягый аллюмин!Й лезыя. _ |: 
О ® __ ВмЪсто плоскихъаллю-_ 
мишевыхь лезый въ по- 
слБднее время стали при- 
мБнять трубчатыя, штам- 
пованныя изъ аллюмин!е-. 
ВЫХ ЛИСТОВЪ, ТОлшШиной 
около 1 мм.; тащя лезвя о 
снабжаются стальнымъ баш-_ 
макомъ, подобно вышеопи-. 
санному. и 
Въ большинствЪ слу- 
чаевъ лезве д$лаетея изъ 
мягкой стали, покупаемой 
фабрикантомъ коньковъ уже 
въ видБ прокатанвыхъ по- 
А. зосъ, трапецоидальнаго с%-_ 
ее четя. Для коньковъ выс- 
о и № шаго сорта лезв1е лЗлается 
о РИН 4% изъ желфза, покрытаго съ 
обЪихъ  сторонъ сталью 
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958. ВырЁзка пластинки. 360. Закалка лезвя 


рожно и сперва только нижнимъ краемъ (рис. 960), такъ что закаливается 
ТОЛЬКО ПОСЛЬДНШ, а металль самого лезвя остается МЯГКИМЪ. 

Въ зависимости отъ сорта конька части его передь сборкой подверга- 
ются большей или меньшей отдфлкф. Лезве всегда подвергается шлифовкз. ° 
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Для этого лужать особыя доски (рис. 962) изъ дерева, обтянутыя кожей, 
покрытой слоемъ мелкаго наждака, и вращающияся со скоростью, доходящей 
до 1500 оборотовъ ВЪ 
минуту. Шлифовка на 
нихъ идетъ крайне бы-. 
стро. Ведется она’ = | | == 
часто поперекъ, т. е. Е ШИ = 
такъ, что шлифныя ло- | 
лосы направлены нор- И и. и 
мально къ'оси лезвля. = : 1 . , : Ее ЕЕ ЕЕ и Е И 
Для точности работы м й - У У 
лезв1е зажимаютъь Въ 
особой направляющей и т ма 
рам. и 22220 № 
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слЗдуетъ, при изгото- Ане ЕЕ 
влени высшихъ сор- 
товъ, никкелироване, 
а иногда и дамаски-. 
роващте. ОбЪ эти ра- 
боты нами уже выше 
разсмотрЗны. 
Соединен!е веЪхъ 
частей коньковъ про- 
изводитея заклепыва- 
н1емъ, если оно д$ла- 
ется разъ на всегда, 
или На винтикахъ, = 961. Печь для отжига. 
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если желательно оставить во03- 

можность разнимать ихъ. На Аи 9 

рис. 963 изображено закрБи- ыы А. 

лен1е лезвйя съ помощью особаго М 

ЗА | о < ит". 

колпачка, показаннаго на рис. 964. 3 ОЕ 2) О ри А 
Винтики доставляются по а М 

большей части готовыми со спе- 

шальныхь, занимающихся этимъ 

дъломъ фабрикъ. Также полу- \ К 

чаются готовыми и заклепки. о м 

Заклепыване ведется въ неболь- о 

шихъ мастерскихъ въ ручную, а 962. Шлифоваще лезвя. 

въ новыхъ хорошо. оборудован- | 

ныхъ фабрикахь — помощью небольшого пресса, изображеннаго на рис. 

965. Ипиндель послфдняго снабжень на нижнемъ концф особой поло- 
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скою, соотвБ5тетвенно тголовкЪ заклепки. 


склепка была произведена. 
Центръ изготовлен1я коньковъь находится въ 
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пресса, чтооы 


Германи въ РемшейлЪ 


въ Америку. 


по всему свЪту — даже 


уда коньки расходятся 
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„Наборъ для черчен! 


математикъ и механикъ вь сво: 


архитекторовъ, есть одинъ изл 
‚ богатомъ кладезф свфдфй 


ументовъ и до сихъ поръ вызывает? 
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механики и архите 


емъ Тнемгии ропыйезе 


лфть тому назадъ 


Й. 


Между ТЬмъ эт‹ 


тоть самыи инструментъ, которымъ можно взять, отложить и измфрить мног< 
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евосходнВ 


Ктуры, „должнаго значевя пр 


а именно циркулю. 


‹ому инструменту, 


шему геометричест 
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‚ что лия и точка сут: 


этимъ инструментомъ можно не только опредЪ лит! 
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начало вс$хъ конечныхъ величинъ, еще и опредфлять неисчислимое коли- 
чество разныхъ родовъ величинъ, даже время, и поэтому надо по справедли- 
вости называть циркуль шухгатепиии шягашещюогит“. | 

Относительно происхожденя его онъ говорить: „Что касается его изо- 
брЪтен1я, то я держусь мнЪвшя, что сперва вмфето него примняли двЪ глад- 
кихЪ полоски твердаго дерева, съ одного конца заостренныя, а другимъ кон- 
цомъ скр$пленныя другъ съ другомъ помощью штифта; это продолжалось, 
пока не перешли къ перегибаню металлическихъ пластинъ, края которыхъ 
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967. Старинныя формы циркулей, конца 17-го стол я. По Леупольду. 


также заострялись, а разстояне между ними регулировалось помощью про- 
кладокъ. Несомнфнно, что Ной при постройк$ ковчега, и Моисей для Скин 
ЗавЪта, и Соломонъ для своего великол$пнаго храма должны были пользо- 
ваться циркулемъ. Поэтому ясно, что неправильно считаютъ изобр$тателемъ 
циркуля Пердикса, сына сестры Дедала“`. Однако пружиняшИй циркуль Леу- 


1 Пердиксъ выставляется также часто сестрой Дедала и матерью Талоса, какъ 
и племянвикомъ Дедала. Этоть племянникъ изобрЪлъ пилу и циркуль и возбудилъ 
этимъ ревность своего дяди и учителя Дедала въ такой степени, что тотъ броеилъ, 
эго съ Акрополя. Боги превратили Пердикса въ птицу—куропатку. | 
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польда изъ пластинъ очень маловфроятенъ. Въ то время когда умФли изго- 
товлять листы, умфли навЪрное и паять, и клепать, поэтому не было нужды 
пользоваться пружиненьемъ согнутой пластины, границы котораго вдобавокт 
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969. Пропорщшональный циркуль 
конца 17-го стол тя. 


Но Деупольду. 


963. Старинныя формы рейсфедера. 
По Деупольду. 


очень узки. ВмВетф съ тёмъ заслуживаетъ удивления, что съ древнихъ вре- 
менъ не дошло до насъ ни одного такого инструмента. Положимъ, что поль- 


2 ИЕ ИИС 


И ВЕНЫ ШиМ Ну 
НН РО АНИ С 
ии п я Г И 

Та. НЕ-НЕЕТИТ ту | аа р 


ТЕТУ] Кии : 
Е Ин жи. 
— Или 
ЕОТЛЕТОННИТТ" : 


Ув 
ВАНА БН В В 


У , + 
ТИ т ен 
31 Е На 2 УЧ 
< ЧАР 
+: а 


А 


А 
] Ау 


п 
|: 


АВ 


им 
Уи 


зы ЦТОЬ 


яв — р ры 


ПИТ 
ва 


и 
чи 


ит т 
ЕС 


{ 
АЦ 
| «нь 
мы А» ) 
ЛИ о, 
$ О 


ШИ 
4] 
и 


ИИ 
Ра 
г. 28‘ 


со; .. 
са 


о 


ИИ 
ИИ 
О 


ИЦ 
Плые: 


52, 
п 
1 

ег 


970. Транспортиръ конца 17-го столЬтя. По Леупольду. 


зоваться имъ приходилось сравнительно небольшому кругу людей. Древшя 
постройки могли возводиться и безъ помощи пиркуля и пожалуй только ма- 
тематики того времени имЪли въ немъ непосредственную нужду. Но то об- 
стоятельство, что не найдено ни одного древняго циркуля, говоритъ въ пользу 
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предположешя. Летпольда, что пиркуля дЪлались изъ сравнительно недолго- 
въчнаго матерлала, напримЪфръ дерева. 

Свою основную форму циркуль не изм$нилъ воть уже н$еколько сто- 
льий. На рис. 967 изображено маленькое собране циркулей конца ХУП 
столья, въ общемъ не сильно отличающихся отъ современныхъ формъ ихъ. 
Также и рейсфедеръ (рис. 968) имБль уже тогда нынзшнюю форму. Про- 
порщональный циркуль (рис. 969) по Леупольду, изобрЪтенъ около 1600. 
года азиз Виотз и тогда уже не отличался оть нынфшняго его типа. 
Въ то время особенно важную роль играли масштабы, примфнявииеся въ 
связи съ циркулемъ для счисленмя, а также тран- 
спортиры, по МЛеупольду, „одинъ изъ необходим И- 
шихъ и полезнфйшихъ инструментовъ“. Примфнялись 
также „прямолинейные транспортиры“, служившие для 
измёрешя зас5чекъ при отложеви угловЪъ. Уже и 
тогда известный полукруглый трансиортиръ былъ снаб- 
жаемь массой дфлеюй (рис. 970 — транепортиръ 
ВПегз’а). 

Эти древыя формы еще и посейчась удержались. 
ОнЪ дЪйствительно вполнЪ естественны. Большой цир- 
куль слесаря (рис. 971) иметь четырехгранныя ножки, 
ибо четырехъугольная форма самая удобная для поко- 
вокъ. Приготовлеше круглаго тЪла, даже при про- 
каткЪ, труднфе. Открыване тяжелыхъ слесарныхъ цир- 
кулей производится помощью разведешя КОНЧИКОВЪ, 


374. Трапено- 975. 


` видн. циркуль — Нругло- 
| | | ‚съ круглыми ногй 
972. Форма острй. | 973. Ируглыя ножки. _ ножками, циркуль. 


округленная форма которыхъ облегчаеть захватыван!е ихъ пальцами. БолЪе 
легко откоывающтеся циркуля открываютъь помощью выемокъ въ ихъ верх- 
нихъ частяхъ — отлфлывая напримфръ ихъ на вогнутость (рие. 974) для за- 
хвата пальцами. Отеюда произошла основная форма, которая появляется уже 
въ древности (рис. 967). Мы будемъ называть ее трапецовидной, 

соотвЪтетвенно виду разр®за, ножки. Въ нов$йшее время для СХ) 
этой формы неправильно привилось назвайе „Берлинской“ въ про- ‘_ ии 
тивуположность круглой (рис. '975), которая введена лишь ЛЬТЪ 20 фрьзъ. 


иругло- 
ТОМУ назалъ. | ногаго 


Эта. форма порождена также треилен ями къ извфетнымъ удоб- циркуля. 
ствамъ.Канты трапецовидной ножки продолжаются на ней почти до самаго 
острия, что ведетъ къ протыкан!ю большей величины дырокъ, чБмЪ это было бы 
желательно; особенно форма эта неудобна, когда циркуль приходится поворачи- 
вать въ дыр. Помочь этому можно очень простымъ средетвомъ, кь сожалф- 
ню .нын$ неупотребительнымъ: концы ножекъ округляютъ снаружи (рис. 
972 5), не касаясь иХЬ. внутренней ое Такимъ образомъ получается ` 

| РО о О | | 
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| ‚ 977. Части полной готовальни. в СЕ 
а) Циркуль, 6) Циркуль со вставками, ©) Вставное остр!е, 4)’Карандашь, ©) Рейсфедеръ, #) Вставка ‘дл: 
удлиненя ножки, 8} Кронциркуль, В) Ручной рейсфедеръ, Й Транспортиръ, К) Угольникъ, 1) Транспортиръ 
) ПШгангенциркуль, 0) Пропорщональный циркуль, 0) Складной циркуль, р) Треногй циркуль, 4) Рейефе 
| деръ для параллельныхь лин, 
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очень удобная форма. При не.сове$ мъ хорошей работ$ происходитъ показанное на 
рис. 973. Въ этомъ случа самыя острая` нЪеколько расходятся, ‘что нехоропюо 
для очень тонкихъ работъ. Впрочемъ, для нихъ все равно прим$няютъ обыкно- 
венно кронциркуля. ЁКъ сожалЗн1ю подобное рЪшеве вопроса мало’. расиро- 


979. ° 983. Шайбочка и = 986. 


__ 978. | | 
Рейсфедеръ — Рейсфедеръ штифтъ. ВЕ | ОбразоваШе. 
правильной неправильной 984. Готовое 985. Шлифовальный полости для 


конструкщи. конструнщи. соединен:е. | ДИСКЪ. | ‘вставокъ. 


странено; притомъ оно требуетъ отъ шлифовщика большой опытности и вЪр- 
ной руки. Мода и стремлене къ изяществу новели къ-трапецовидному цир- 
‘кулю съ круглыми острями (рис. 974); расхождене концовъ и здфеь мо- 
жеть быть устранено лишь тщательностью работы, форма также, въ сущно- 
сти, непрактичная; такой циркуль также неудобно вытирать послф работы. 

Изъ системы съ 
округленными оет- 
р1ями мало по малу ее, 
выработались цир-. 
куля съ круглыми 
ножками (рис. 975). И НИЕ зв 
Эта форма, патенто- | о 987.  Шарниры вставокъ. 
ванная №Мейегомъ, = ПЕ - 
изобрфтена лЪтъ. 20 тому назадь ВЪ. _Мюнхен%. рр доб ства захвата паль- 
цами при открываши, верхнй. ея конець отдфланъ. какъ на ‚рис. 915, ВЪ. т 
товуположность старой конструкщи (рие. 976). ое 

^ Циркуля съ круглыми ножками, благодаря тщательности ихъ изготовле- 
шя, получили широкое. распространовяе, хотя г вышеописанная. ал 
форма ножекъ безусловно удобнЪе. . Г : 

Матерломт, для циркулей. служатъ: для остря. ихЪ. конечно. сталь, а 
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для ножекъ—латунь, нейзильберъ, а также, что’ можно сильно порекомендо» 
вать, никеллированная латунь. Высберебренные и позолоченные циркуля 
встрёчаются. р$®дко. НынЪ ум$ютъ изготовлять такле сплавы латуни и ней. 
а что ‘они не уступаютъ благороднымъ металламъ. | В 
_ Въ составъ тотовальни. 
входятъ обыкновенно: простой. 
циркуль, о двухъ ножкахъ, 
(рис. 977 а), циркуль со вотав- 
ными ножками 0, со своими. 
| четырьмя вставками — ТОНКИМЪ 
989. старинная Форма остремъ с, карандашемъ” а; 
990. Новая форма — рейсфедеромъ е и удлинитель- 
рейсфедера. И 
ной ножкой 7. Маленьюе цир- 
КУЛЯ СЪ ГОЛОВКОЙ подобно КА 
удобнфе, чЧЪмъ съ обыкновен-: 
ной головкой, такъ что боль- 
Пия готовальни, имфютъ по 9 
_ набора циркулей — большихъ 
._ и малыхъ. Вронциркуль 9 слу- 
| 991. а) Отдвльныя части житъ для очень маленьких 
а нее круговъ, угольникъ # встрёча-. 
ется главнЪйше въ школьныхъ. 
| Е Е  ГОТОВальняхъ. Масштабъ часто: 
988, Рейсфедеръ. = ©. соединяется въ одно пфлое съ 
а _ транепортиромъ (рис. 977 0. 
Ре Но чаще встр$чаются слЪдую-. 
ее ще спещальные инструменты, 
993. Заготовлен!е устано- 992, а) НЕТ Но большей части. укладывае-. 
вительнаго винтина. наго куска, Ь) передъ запайк. мые Въ отлф ЛЬНЫЙ ЯШикЪ : 
штангенциркуль т, 
пропорцюнальный цир- 
куль # и карманный 
пиркуль о. Р%же при- 
мфняется  треножный: 
циркуль р. Обвобеннаго’ 
_ внимашя заслуживаеть. 
_рейефедеръ. Не рЁд- 
о . кость ветр$тить его со- 
994. Изготовлеше головки. о вершенно  необычай- 
пыхЪ размфровъ. На 
рис. 977 нредставленъ въ натуральную величину рейсфедеръ, совершенно’ 
достаточныхъ для большинства примфневй разм ровъ. Болфе толстыя Лии; 
которыя приходится проводить лишь въ исключительныхъ“случаяхъ, лучше 
всего наносить, составляя ихъ изъ ряда боле тонкихъ лишй. Для начие 
нающихъ, для которыхъ обыкновенно и предназначаются больице рейсфе- 
дера, они служатъ постояннымъ источникомъ огорчемй. Въ какимъ нел$по- 
стямъ можеть вести рутина, отлично показываетъ рис. 979, изображающий 
воставное въ циркуль перо, размфрами больше’ рейсфодора—между ТЬмъ какЪ 
всЪмъ. извЪстно, что круги выходять хорошо только при тонкихъ ливмяхъ. - 
На рис. 980 изображенъ. ыы вполнЪ достаточный. для’ ана 
техника. 
Изготовление. ТДЬЛЬНЫХЬ инструментовъ производится очень  просте и 
лишь въ немногихъ случаяхъ представляетъ кое-камя особенноети. Въ цир- 
кул имфемъ дфло съ 2 главными частями-—-латунной ‘(или нейзильберной} 
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верхней ножкой и стальнымъ остмемь. На рис. 981. изображены ножки: 
а необработанная, 0 и с обработанныя ножки. Ножки отливаются и отдфлы-. 
ваются напильникомъ; особенно тщательно обработывають. мфста шарнирнаго 
соединения. Подготовка къ соединению съ остремъ состоить въ выеикв ВЪ 
немъ паза а (рис. 982) соотвфтетвующаго выступу 6 острая. | 

Остр1е штампуетея изъ стального прута и обрабатывается на черно. ВЪ 
механическихъь мастерскихъ. Вотавивъ выступъ 6 въ пазъ а, спаивають иХЪ 
твердымъ припоемъ. Зат$мъ тщательно устраиваютъ шарнирное соединенте, 
оть степени совершенства котораго.зависитъ все удобство работы пиркулемъ. 

Шарнирное соединене дЪлается помощью болтика, снабженнаго двумя 
круглыми шайбочками (рис. 983), навинченными на его оба конца; сере- 
дина болтика остается не нар$занной. Одна изъ крышечекь по завин- 
чиван1и наклепывается на болтикь, торчаний изъ нея конецъ котораго отр%- 
зается. Другая крышечка (рис. о снабжена и ен для 
удобства — подниман!я 
шарнира. 

ДалЪе циркуль по- 
ступаетъ въ шлифовку. 
Это 060бо трудная ра- 
бота, требующая спе-. 
ально большой опыт- 
ности. Инетрументомъ 
для нея служить наж- 
лаковый дискъ, дВлав- 
пийся раньше изъ 
дерева, покрытаго ко- 
жей и смазаннаго наж- 
дакомъ (рис. 985), 
нынъЪ изъ прессованной 
наждачной массы, изъ 
которой теперь дБла- 
ются вс  шлифные 
Круги. Особенность 
этой работы та, что 
пользуются боковой по- 
верхностью — шлифо- 
вальнаго диска, нодоб- 
но тому, какъ это дз- 
лается при отдЪлЕЬ 
КОНЬКОВЪ. НМослЪ шли- | 
фовки циркуль никке- 995. Станокъ для изготовленя головокъ Каэтано Янкани ВЪ Галле. 
лируютъ. 

Циркуль со. вставными ножками нфеколько сложнфе изготовить. Выступы 
и пазы ножекъ дфлаются круглыми или многоугольными. Въ первомъ случаЪ 
легко выточить ихъ на токарномъ станкЗ, а во второмъ въ выеверленную по- 
лость загоняютъ стальной пунеонъ (рис. 986), полъЪ двйстнемъ котораго она 
и получаетъь нужную форму. . 

Обработка выступовъ дФлается помощью напилковтъ. 

Вставки для пера и карандаша снабжены кол$нами. Обработка ИХЪ ИЗО- 
бражена на рис. 987. Сперва обработываютъ напилкомъ часть а, и выр%- 
зають выемку въ вилкВ 6. затБмъ части полируютъ. Рейсфедеры бываютъ 
двухъ родовъ; въ старыхъ типахъ, наибол5е пригодныхъь для начинающихъ 
(рис. 989), подвижны об створки, стягивающаяся при помощи винта. Одно 
изъ видоизмнен!й этой формы дано на рис. 988; туть одну изъ створокъ’ 
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можно: отводить‘ въ: сторону, что. облегчаетъ чистку рейсфедера. Новой кон- 
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75 


струкщи, но хорошо ‘работающий лишь въ опытныхъ рукахъ рейсфедеръ (риё.: 
990) имЪеть створки, растягиваемыя винтикомъ; послфды здесь коротЕЙ 


; 
„т 


.` 


и; поэтому. новичку легко . его потерять. Часто также его завинчиваютъ: 


слишкомъ туго, и нитка р$фзьбы срывается. .. о. Е 
‚ ‹ Рейефедеры изготовляются изъ трехъ частей—двухъ створокъ и одного. 


стержня (рис. .991), или изъ одного куска путемъ вырЪзки (рие.. 992}; 
первый способъ болЪе старый. Отлитый кусокъ, съ цапфочками или съ 


шарнирной головкой, обработывается съ боковъ по форм концовъ двухъ: 
т к О: | _ Стальныхъ, пласти- 
нокъ, которыя за- 
т$мъ и припаива- 
ются къ нему. Во 
время спайки, для 
точности совпадешя;; 
пластинки обматы- 
ваются проволокой. 
_ датьмъ ‘ елфдуеть 
вторичная обработка, 
напильникомъ уже 
_ начисто, закалка и. 
полировка. Оконча“. 
тельная шлифовка, 
_ совмЪетно съ зао- 
стренемъ концовъ 
‚ завершаетъ пригото-` 
_ вдевше рейсфедера. . 
Закаливаютея - 
лишь передне кон-: 
пы рейефедера — 
присутетвае пайки. 
. мфшаеть  надлежа- 
щему нагр$ву и зад- 
няго конца; при р$з- 
ныхъ рейсфедерахъ: 
также нельзя сильно ^ 
закаливать перо по. 


ы. 


* 


п ^. 
о — о | они не будуть до- 
О - о ее перелъ зака ЛКОЙ ВЫ-. 
ь и „Винторфзный наеии Каэтано Яккани въ Галле. = тибають (рис. 992. 
+ о о. 6), чтобы ` пружин. 
ность ихъ была такая, какъ нужно. Установочные . винты (рис. 993). 
изготовляются изъ стерженька и диска. Конець перваго дБлается слегка 
коническимъ и загоняется въ выемку въ диск$.. а в. 


Дискъ изготовляется на ‚револьверномъ токарномъ станк изъ цфлаго. 
куска круглаго желза (рис. 994. а—6в) ЦБлЛЫМЪ, рядомъ послфловательныхъ 
обточекъ, слфдующихъ одна. за. другой очень быстро.. Выкружка произво-_ 
дитея (рис. 994 4) помощью стального. ролика ©ъ. насфчками. ио окружности. 
Совершенно подобнымъ же образомъ производится изготовлен!е маленькихъ 
винтиковъ; на револьверномъ станкз. имфется рядъ_ ‚рьзповъ, постепенно _ 
производящихъ воЪ..требуемыя. работы... На рис. 996 : изображенъ видъ 
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такого станка. _ Отдфлка круглыхъ поверхностей производится нын% по- 
мощью спещальныхъ фрезерныхъ. дисковъ.. ‹ _ . оо, ва 
При обточкВ р$зцомъ неизбфженъ легюй прогибъ предмета, неровности 
и т. д. Дисковая фреза (рис. в 
998) не имЪеть этихъ не- 
достатковъ. Обтачиваемый 
брусокъ можно закрЪпить 
ЛИШЬ ОДНИМЪ КОонНЦОМЪ И 
обработывать одновременно 
съ двухь сторонъ, чё мъ пре- 
дотвращаетея изгибъ его. 
Инструментъ представляеть 997. 
собой стальной лискъ (рис. “Резировальная 
997) съ отверемемъ точно 
по разм5ру обработываемаго предмета. 
Для прохода стружки имфютея боковые 
выр$зы. Этотъ дискъ насаживается въ 998. Работа фрезировальной шайбой, 
кольцеобразную втулку коем 
рис. 998), на другой 
сторонЪ которой при- 
кр$фпленъ второй дискъ, 
отверете въ которомъ 
соотвЪтетвуетъ даме- 
тру неотд$ланнаго стер- 
жня. Если теперь на- 
садить такую втулку 
на токарный станокъ, 
вторымъ дДискомъ КЪ 
шпинделю, то обрабо- 
тываемый стержень 
окажется надежно нод- 
пертымъ въ двухъ точ- 
кахъ. 
Отдфлка концовъ ветав- 
ныхъ ножекъ при круг- 
лыхь НножкахЪ дъла- 
ется на пилиндръ. Что- 
бы они точно попа- 
дали и не вертВлись 
ВЪ выемкахъ ВЪ кон- 
цдахъ постоянныхъ но- 
жекъ (рис. 999), часть 
круглой поверхности 
сръьзывають  1плос- 
костью. Отд$лка дру- = 
гихъ частей набора го- _ 
товальни не предста- 
вляетъ затрудневй. 
Транспортиръ и 
въ прежнее время и т _ 1004. Двлительная машина, 
нынЪ дЪлаетея часто | | | . 
изь латуннаго листа; прежде всего надо сдлать въ немъ столь харак- 
терную полукруглую выемку; ее обыкновенно выр$зывають. Инетрумен- 
томъ служить концевая фреза, показанная въ увеличенномъ масштабз на 


` 


ление ыь ния =, Бинт задали ору, лналиннннь, из, па риньлинини нк ничньльлининининни А НИТ, | 


` 
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рис. 1000 а, быстро вращающаясявъ то время, какъ обрабатываемое издаже 
(пластинка, въ данномъ случа) имзетъь медленное поступательное движение. 
| не а № с Чтобы получилея полу: 
#7 . Кругъ, пластинка должна 
а ‚ поворачиватьея около цен- 
тра послЪдняго (рис..1000 
6). При массовой пробиз- 
волительности выгоднфе 
штамповка — для каждой 
величины  транспортира 
нуженъ особый пунеовъ 
и матрица. На транепор- 
тпръ, маештабъ и пропор- 
покальный циркуль дол- 
жны быть нанесены д- 
деня. Для этого служить 
дЪлительная машина (рис. - 
1001). Главными элемен-. 
тами ‘ея являются качаю-. 
щаяся рама съ р$зцомъ, 
прикрфнленная на салаз-о 
кахъ, передвигающихся на _ 
опредзленную величину. 
послЪ нар$за каждаго д%- 
лен1я, и передвижной ме-_ 
ханизмъ. Поелфдний состо-_ 
иъ или изъ передвигаю- 
щаго механизма, помошью 
котораго можно установить | 
| салазки противъ дЪленй 
по очень точному масштабу, или самъ собой переставляетъ на заданную наперелъ 
величину, что производится помощью безконечнаго винта съ опредзленнымъ 
шагомъ нарЪзки и особаго рода счетнаго механизма. Ллина и ширина рфзца_ 
регулируются особымъ способомъ. Совершенно подобным же образомъ устроена 
машина для нанесевя дЪлевй на круглыя тфла (рис. 1002). | | 


Велосигпелдъ. 


Велосипедъ представляеть собой приборъ для перелвижен1я совершенно 
особаго класса, принадлежаний къ роду механическихъ повозокъ-самокатовъ. 
Древнфйпия свфдфвйя относительно подобнаго рода приборовъ даетъ, ка- 
жется, доминикансюмй монахъ оаннъ Линднеръ, который собралъ массу исто- 
рическихъ справокъ по этому новоду. Одна изъ нихъ гласить: въ 1505 г. 
одинъ бюргеръ въ ПирнЪ устроилъ себф повозку съ винтами, чтобы Фхать 
на ней безъ лошади, онъ остановился на ней, однако, недалеко отъ города. 
По горизонтальному же пути овъ могъ передвигатьея „довольно свободно“. 
По всей вфроятности, здфеь р$чь идетъ о безконечномъ винтф, приводимомъ 
во вращене въручную и перелающемъ лвижене колесамъ повозки. = 
Самокаты раздфляются на четырех-, трех-, дву- и одно-колесные. Древ- 
н-йиие самокаты были четырехколесные. | 9». 
Подобный самокать (рис. 1005) былъ построень въ 1649 тоду Гансомъ 
Гантшемъ въ Нюренбергь и купленъ впослФдетыи принцемъ Карломъ Гу- 
отавомъ въ Стокгольмъ. | Ре о. ее фо мо Ш ^ 
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Въ Нюрнбертекой хроник$ читаемъ: „и проходить такая повозка: въ часъ 
2000 шаговъ, можно останавливаться по желаню, можно двигаться по жела- 
ню и все дфлается часовымъ механизмомъ“. Эта скорость. передвижения 
крайне мала, но съ одной стороны какъ нельзя болЪе подходитъ для торже- 
жественныхъ. шестый, ‘а также соотвЪтетвуеть работф, которую можно было 
требовать отъ спрятанныхъ вЪ задк$ машины рабочихъ. Цфли же — пере- 
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1003. БЪговая дорожка 181 г. По современной акварели. 
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двигаться собственной силой первый достигь родивиийся въ 1633 году нюри- 
бергець Стефанъ Фарфлеръ. Онъ быль хромой и Ъздилъ въ церковь на по- 
возкф, изображенной на рис. 1006. 

По пути, проложенному Фарфлеромъ, пошелъ далфе франпуземй врачъ 
Ричардъ въ Ля Рошелли, который въ 1693 году построилъ четырехколееный 
самокатъ, приводимый въ движен!е ножными педалями. Въ Итами (Генуя, 
Падуя и Болонья) подобныя повозки также одно время были въ довольно 
большомъ употреблени. Въ Англ въ 1761 г. Овендонъ (рис. 1007), а въ 
1769 г. Джонъ фервереъ (рис. 1008) 
конструировали самокаты, которые 
по идеф повторяютъ собой изобрЪте- 
не Ришара. Интересно, что къ 
этому же времени относится первая 


серъзная попытка примфнить къ дви 
жен1ю повозокъ силу пара. ВЪ 1769 Е 


и 1770 г. француземй офицеръ Вюньо 
построилъ и испыталъ дв$ паровыхъ 
повозки, ходивния по обыкновен- 
нымъ дорогамъ. 
Посл$ четырехколесиаго само-. _ 1004. БЫгуны, 

катапоявился самокать двухколесный. | 

Таковымъ слфдуеть считать „бфгательную машину“ Карла Дрэ (рис. 1009), по 
идеЪ соотвфтетвующую бфгунамъ (рис. 1004). Варлъ Дре въ 1815 году привезъ 
на ВЪнеюй. конгрессъ двухколесный экипажъ, который приводилея въ движе- 
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не сидфвиимъ на:немъ челов$фкомъ,. отталкивавшимся отъ почвы то одной, . 
то другой. ногой. . Вь промежутки между отталкиванями. машина двигалась: 
по инерши. За. свое изобрЪтене онъ быль. лишенъ м$еста занимаемаго имъ. 
раньше —княжескаго лёеничаго въ Карлсруэ. Впрочемъ, вноелёдетв!и велик. 
герцогь выхлопотальъ ему зване ре механики и Выдать ему 10-л$т. 
нНй палентъ на его изобрЪтене. . Е 

Дрэ, повидимому, человЪкъ талантливый и энергичный, впослёдетвти ВНОВЬ. 
а ея ЕЪ ль самокату. Онъ приспособилъ его къ ЯВиЖе- В 
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1005. Механичесвй экипажъ Ганса Гантша 1006. Механичесвий вагонъ ми Фарфлера в. 


въ НюрнбергЪ 1649 г. _УльтдорфБ близъ Нюрнберга. 
Цо современному рисунку. ге Середина ХУП взка. 


ню.по вошедшимъ около этого времени въ употреблене ‘рельсамъ и такимъ. 
образомъ устроилъ приборъ, еще и до нынз сохранивиий назван1е дрезины. 
Около этого же времени появился трехколесный самокатъ на которомъ. 
живой и теперь механикъь Францъ Курць еще въ 1840 г. каталея по бере-. 
гамъ Рейна. Самокатъ этотъ приводился въ движене ножными педалями. . 
Оставленный Дрэ двухколесникъ продолжалъ совершенствоваться въ дру- 
ГИХЪ ры Для ровныхъ дорогъ онъ оказался вполнЪз пригоднымъ и слу- 
жилъ даже предметомъ спорта. Уже въ 
1811 году извъетны были трэки, на ко- 
торыхъ. учились кататься на двухко- 
лескахъ, Интересно, ‘что небольшой 
сравнительно переходъ къ велосипеду 
оставался долго не пройденнымъ. 
_ Филипшь Морицъ Фишеръ ро- 
дился въ 1812 году въ Оберндорф$З; 
ему пришлось посфщать школу въ о 
Швейнфурт$, лежавшую на 3/4 часа. 
1007. Экипанть Овендона 1761 г. пути оть его дома и для этого онъ ^ 
примзнялъ бЪгательную машину, съ „ 
мельчайшими свойствами которой ему поэтому и пришлось превосходно озна- | 
комиться. Бъ 1850 — 55 годахь онъ снабдилъ двухколеску ножными пе. | 
далями и такимъ образомъ устроилъ первый велосипедъ. Этотъ велосипедъ _ 
(рис. 1010) находится въ настоящее время въ Швейнфуртекомъ музез. о 
а Фишеромъ посл5довалъ Баадеръ, обербергратъ въ Мюнхен$, въ 1862 г. 
конструировавиий машину (рис. 1011), ‘а за нимъ Мишо, о ы свою 
машину (рис. 1012) въ 1867 г. - 
Какъ это ясно видно на рисункахъ, эти велосипеды были достаточно › 
приспособлены къ тому, чтобы служить средствомъ передвижеюя по хо- . 
рошимъ дорогамъ;. отсутетв1е эластичности и несовершенства конструкщи _ 
мъшали большому ихъ распространеню. Эластичность придали прежде всего ^ 
сфдлу, посадивъ сфдло (рис. 1012) на пружину. ЛЬть 30—35 тому назадъ 


| 


Г 


й 


й 


И 


й 
И 


ельникомъ. 


1 
2 Г. 
Е Е 
В Е 
. Е Е 
> я = 
|: о .5 
[27 „© 
1. = с 
. 
$ Е Г ® 
= ад Е 
— < 1% у. 
с Ди | е: 
‚ Ц © 
ФС Ф 
а 5 
у | 
не >, 
. 2 
ао “4 
=. ‚ : 
= ь 
-- 1Я 
3 
| 
= 
: 
© 8 
ь : 
|: Е: ы 
@ | 
‚2 = н 
5 ы Е 
т = | 3 
= > : |б= 
Е ы г 
5 Ф 
Е Е © 
(5) я - |: 
= | й _ м 
= 5 2 
с 7 0 
“Е = 
м 
‘> 
= 


1008 


“ 


332 | ое ВЕЛОСИПЕДЪ. 


велосипедъ въ этомъ видф перешелъ изъ Парижа въ Америку, гдЪ получилъь 
назван1е ропезпакег (костетряска). Тамъ его снабдили гуттаперчевыми ши- 
нами. Деревянныя спицы замфнили круглыми тонкими желЪзными спицами, 
чЁмъ колесу была придана казавшаяся прежде недостижимою легкость, Одно- 
временно съ этимъ, съ цфлью увеличить быстроту хода, увеличили переднее 
ещо колесо, ввели подшинники на шарикахъ 
Ань и, такимъ образомъ, получили известный 
_высоюмИ „одноколесный“ велосинелъ (рис. 
1013), получивиий одно время довольно 
значительное раснроётранете. Съ этого 
времени началось фабричное изготовлеше 
велосипедовъ. Впрочемъ, и этоть тяпъ 
велосипеда служиль исключительно для 
спорта, ибо Фзда на немъ требовала лов- 
кости и особой снаровки:. Поэтому скоро 
вновь перешли къ велосипедамъ съ низ- 
кими колесами, съ цфлью увеличешя бы- 
остроты хода устроили пЪзпную передачу 
и назвали этотъ типъ сэфте (заебу), т. е. 
безопаснымъ. Оставалось лишь уменьшить 
толчки, испытываемые велосипедомъ при 
у!\”  движеши но неровной дорогВ. Это было 
>. достигнуто введенемъ пневматическихъ 
И ШинЪ. | 
1013. Одноколесный велосипедъ (около 1885 г.). | Резиновые шланги, наполненные вВо03- 

о пухомъ, уже издавна примфнялись Вт 
Англии для обтягиван1я ободьевъ колесъ. Уже въ 1846 г. англйсюй инже- 
неръ Томсонъ обтянуль колеса своего экипажа пустотфлымъ каучуковым" 
кольцомъ, нокрытымъ слоемъ кожи. По даннымъ Ричарда Людерса (Герлицъ, 
17 марта 1847 г. Томсонъ производилъ въ Редженть парк (Лондонъ) опыть 

_ СЪ повозкой вЪсомъ 11/2 центнера, ко- 
торая лавала сравнительно съ повозкой 
на обыкновенныхъ шинахъ сбережене 
силы тяги въ 389/0 для хорошихъ до- 
рогъь и 68°/0 для худыхъ. 

Это изобрЪтеще долгое время оета- 
валось Въ забвени, пока нЪеколько 
лЪть тому назадъ дублинсюй ветери- 
наръ Дэнлопъ не снабдиль колеса ве- 
лосипедла своего 12-лфтняго сына ши- 
ной изъ гуттаперчеваго шланга, соеди- 
ненной съ ободомъ помощью полотня- 
ной ленты. Вся образованная такимъ 
образомъ шина прикрывалась довольнс 

| ‚ толстой гуттаперчевой лентой. 

Мальчикъ Фздиль на такомъ велосипедь довольно долго, и изобр тени 
Дэнлопа не привлекало никакого вниманя, пока одинъ коммивояжеръ, при: 
влеченный легкостью хода велосипеда и легкостью замфны шины, не оцфнилт 
его по достоинству и не указаль самому изобрЪтателю на всю его цфнность 
Тогда только Дэнлопъ взяль патентъ. Пневматическая шина быстро распро- 
странилась по всему свфту; особенно много содфйствовала этому французская 
фирма Гумбертъ Влементъ и Гладаторъ, дфятельный основатель которой Кле- 
менть первый ввель во Франшю фабрикацию велосипедовъ. | 

Гуттацерчевый шлангъ, называемый пневматикомъ, принялъ въ настоящее! 
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ны вполнв опредзленную типичную форму, изображенную на рис. 1091, 

и представляетъ собой резиновую кольцевую трубу съ замкнутой воздушной 
полостью, куда ведетъ м$дная трубка съ винтовымъ аа обернутую какъ 
бы гильзой изъ вулканизированнаго каучука. 

Предложено много способовъ, чтобы прида-. 
вать шШинамъ эластичность, какъ можно дешевле. 
Какъ видно изъ рисунка 1091 с, первоначально 
цъльную шину снабдили полостью, примфняли 
также мягкую резину (клячку) рис. 10914. По- 
слБдней пробовали также заполнять всю полость 
шины рис. 1091 е, но такая шина все же мене 
эластична, чёмъ съ воздушной полостью. Въ но- 
вфишее время Теммель ввелъ такъ называемыя 
компенсацюнныя шины, которыя (рис. 1014) со- 
стояхь ИзЗъ массивнаго плоскаго кольца, на ко- 
торое насажены полыя гуттаперчевыя пластины. 
Съ цфлью увеличить прочность шины, эти пластины 
соединяютъ иногда накладкой особой гуттаперчевой 
полосы. Промежутки остаются пустыми, или за- 
полняютея особымъ составомъ. На рис. 1016 изо-_ 
бражено колесо, снабженное такой компенсацюн- 
ной шиной. Наконецъ, пробовали совершенно из- яя 
оЪжать употребленя резины, устраивая пружины 1010. Колесо съ номпонсащюн- 
нли ВЪ спицахъ (Гедике, Рига, и Элисъ, Люттихъ) 
или въ ободЪ. До настоящаго времени все же пневматическая шина лучше 
прочихъ. 
Комбинащя высокоэластичной резиновой шины съ низкимъ безопаснымъ 


для Фзды типомъ велосипеда сдЪлала посл$ де! общеупотребительной и полез- 
ной машиной, распро- 


странившейся повею- 
ду съ изумительной 
быстротой. Этому по- 
ОЪдоноеному шествю 
велосипеда много со- 
дъиствоваль про- 
грессъ машинострое- 
шя и особенно ма- 
шинъ-орудй. земле- 
дъльческя машины, 
ружья и швейныя ма- 
шины уже составляли 
къ этому времени 
предметы — массовой 
фабрикаци, продук-. | а ат 
ТОМЪ которой сталъ . , 1017. Роверъ 1884 г. 
и велосипедъ, немед- | 
ленно посл введен1я въ него вышеописанныхъ усовершенствован, Обратно, 
производство велосипедовъ реагировало и на общее машиностроеше, стре- 
мясь еще больше наложить на него печать великаго массоваго производства. 
Все же понадобилась работа нфеколькихъ лБтъ, пока производство вело- 
сипедовъ достигло современнаго высокаго его уровня. Форма велосипеда, 
особенно рама его, соединяющая колеса съ сидзньемъ, потерифла много из- 
мЪнев!й, пока не пришли къ, современному, кажется, окончательно вырабо- 
танному, типу. ИзвЪстно свыше ста различныхъ типовъ рамъ. Изь нихь 
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‚^ 1018, Велосипедъ С1ис!е Сус1е бо. въ Нью ТоркЪ. 


| 1019. | Велосипедъ Петерсена. 
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_ 1021. Дамешй велосипедъ, 
р ге в и ня я ` 1. ‚.: я 
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рама Ровера (рис. 1017) въ девятидесятыхъ. тодахъ. прошлаго стол тя поль- 
зовалась наибольшимъ распрострашемъ. ’Соображеня относительно устойчи- 
вости и красоты, ‘желане выработать ‚особый тицшь, въ.видахъ лучшей ре- 
кламы, и стремлене до- 
стичь наибольшаго уде- 
шевленя при фабрика- 
ши играли при этомъ 
выдающуюся роль. Мы 
укажемъ здфеь лишь 
на н5сколько наиболЪе 
интересныхъ  ТиповЪ. 
На рис. 1018 изобра- 
женъ велосипедъ Огее 
Суе Со въ Нью-Ююркф, 
принявшей за основа- 
не кругъ, а на рис. 
1019 данъ низкоколес- 
ный велосипедъ Петер- 
сена, Гумбера и К? въ ЛондонЪ%, 
который выражаетъ собой стрем- 
лен1е достичь максимальной 
эластичности рамы. 

Особенныя трудности вы- 
звала необходимость приспо- 
собить велосипедъ для дамской. 
$зды. ЗдФсь пришли, наконецъ, 
КЪ основному типу, изображен- 
ному на рис. 1020. Рис. 1021 
показываетъь крайн!й предфлъ. 
стремлений къ изяществу, про- 
етот и прочности. На рис. 
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_ 1024 Бъговой велосипедъ „Нюрнбергъ“. 


1022 изображена: современная форма велосипедной рамы, которая вЗроятно 
еще долго останется преобладающей. | В ое о 
Эта рама, впрочемъ, не вполнз удовлетворяеть требован1ямъ теории. 
Она состоитъ изъ треугольника и трапещи, а послЬдняя фигура не неизмЪняе- 
мая. Соединяя точку а съ точкой е (рис. 1023), трацпешю разбиваютъ на . 
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два треугольника, каковая система принята Нюрнбергской фабрикой бЪго-` 
выхъ велосипедовъ (рис. 1024) ‘ангийская фирма Ста Эбаг (Сиез%. & Ваггом). 


предпочитаетъ соединять точки би Ё Вообще современныя: конструкши не 


1025—1027. Напряжен!я въ рам$. | ве м 


всегда соотвфтетвують требован!ямъ строительной механики, ла при фабрика-` 
ши р$дко и приходится производить вычисления. о Е 
На рис, 1025 изображенъ разрЪзъ современной общеупотребительной. _ 

| ”, | Зы 
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1023. _ 1029. 1030, 
1028. Двойная трубка. 1029. Ребристая трубка. п о № № Е ко 
1080. Трубка, усиленная переборками. ‚ 1031. Рамы изъ листового металла. 
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1032. Велосипедъ бамбуковый. 


рамы по вертикальной плоекости. Если принять, что на силфнье дъйствуеть 
грузъ -Р вфсомъ 100 Билгрм., то нанряжен!1я. различныхъь элементовъ рамы. 
выразятся въ килтры. Ей ЛЕМ 219 т 
в элементъ 1 2.3. 4 5 6. 
на растяжеше 360 — 2036 Го Идя 
А» „ сжаме  —.30 185 И: 8... 
На рис. 1026 эти числа для нарлялности вписаны. Вене 
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Надо имЪть въ виду, что вертикальная нагрузка не единственная, кото- 
рой подвергаетея велосицпедъ: если посл$дейй при ЪздЪ ударитея о. дерево, 
то вь рам его проявитея горизонтальное усиме И ыы элементовъ 
ея, очевидно, соотв тетвенно возрастетъ.. 

Гедике изслвдовалъ сопротивлетя изгибу вилокъ велосипедовъ лучнихъ 
фабрикъ и нашелъ, что онЪ не могуть безъ остаточныхъ деформашй под- 
вергаться усилшю больше 100 килгрм. Если разложить силу въ 100 килгрм., 


ро З-ЕАЕйна Илия шо СИН 


1033. Станонъ для обрБзки трубъ. 


прилагая къ концу вилки, по оси передняго колеса, то получимъ напряже- 
ня въ килгрм. элементовъ (ем. масшт. рие. 1027): 


элементьъ } ПО 3 _ы з 6 
на растяжен1е  — 80 — ее — 258 : 
„ сжате 97 — 9 96 326 — 


Макеимальныя напряжентя, как1я могутъ быть при наличности такой нагрузки 
или нагрузки въ 100 килгрм. на сидфньи, въ отдЗльности будуть: 


элементъ | 1 2 3 4 Э 6 
на растяжене — 80 — — — 288 
„ сжаше 97 — —- 96 51: —- 


Мы ВИДИМЪ ИЗЪ Этого, что элементь 5, котораго въ общепринятой рам (рис: 
1023} вовсе не ииБется и роль котораго долженъ исполнять элементь 6, 
подвергается напряжеюямъ въ 4 раза большимъ, чЪмъ остальные элементы. 
На практик$ же различнымъ элементамъ рамы придаютъ почти вы 
Я ем сВчене. 

Элементы. рамы но большей части дфлаются изъ стальныхъ трубокъ безъ 
шва, приготовлене которыхъ нами выше описано на стр. 271 — 215. 

Кромф этихъ трубъ примфняютея также трубы со швами, но особаго 
сорта. На рис. 1028 изображена подобная двойная труба, состоящая изъ 
двухъ заодно зафальцованныхь трубъ. Такая двойная труба кр$иче орди- 
нарной, имфющей толщину стфнокъ, равную ея толщинЪ, ибо металлъ болЪе 
тонкаго листа плотнфе металла болфе толстаго. На рис. 1029 изображена 
труба, полученная изъ глалкой трубы вальцовкой въ стБнкахъ ея желобковъ. 
Такая труба имфетъ большее сопротивлене на продольный изгибъ, чфмъ 
труба гладкая. На рис. 1030 показана очень жесткая труба, составленная 
изъ 5 трубокъ; 4 одинаковыхъ трубки, которымъ волочешемъ приданы еБче-, 


щя въ видф секторовъ, вставляются въ пятую круглую трубку и въ такомъ 


Промышленность и техника, т. У. 22 


338 ВЕЛОСИЦЕДЫ. 


видЪ протаскиваются черезъ волочильный` глазокъ. Такимъ способомъ полу- - 
чается труба съ крестообразными ребрами, при большой легкости хорошо | 
выдерживающая большшя усимя. Существуютъ также велосипедныя трубки _ 
и другихъ сфченй. Ода Заг Со дЪлають затяжки корытообразнаго сЪче- _ 
НИЯ, сопротивляющагося на растяжен1е не хуже трубокъ съ крестовыми ре- . 
брами, но на ожате хуже ихъ. ВЪ новзйшее время велосипедныя трубки спаи- - 
ваются, какъ это пока- 
зано на рис. 799. Для _ 
основныхь  элементовъ . 
рамы примфняютъ также 
трубки рис. 1031 а, а пля 
вилки трубки рис. 1031 
Бис (Пешзейе УоЩ$- 
Тайтгадуегке, Берлинъ). 
Наконецъ, пробовали 
прим$нятьвысверленные 
деревянные стержни (р. 
1055) и бамбуковые (рис. 
1032), послздне  при- 
томъ не безъ успБха. 

Передъ сборкой тру- 
в. (-———. бокь въ раму, ихъ спер- | 

= вадБлять на куски опре- 
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И ы — НЫ ой ни . РН браженная на рис. 1038. 
1034. Станскъ для обрфзки трубъ. Она построена по типу. 


токарнаго станка; че- 
резъ пустотфлый шпиндель въ нее вставляетея трубка оть а до ВБ, пока 
она не упрется въ задержку с. Въ этомъ положения она закр®пляется и. 
разр$зается р$зцомъ, акр пленнымт въ суппортв 4. 

РазрЪ$зку трубокъь можно также 
вести при помощи круглаго, вратающа- | 
гося ножа @ (рис. 10834), который дви- 
жетея подъ двумя роликами ри с, ко-. 
торые тоже увлекаются движенемъ. 
трубки (подъ вмяюемъ ножа) во вра-. 
1035. Подефдельная муфта, вырьзаннаа  ЩАТельное движен1е. Въ роликахъ сдБ-. 

изъ цфльнаго нуска. | ланы ясно видимые на рисункЪ вырЪзы. 
| Для точности отм5риваня 
кусковъ трубокъ машина 
снабжается суппортомъ а 
| | съ переставной задержкой 
1036—1037. Спиральное сверло. _ 6, упершись ВЪ которую 
трубка останавливается. 

Соединен!е сфдельныхъ трубокъ въ раму производится отчасти въ плот- 
ную, отчасти на шарнирахъ. 

Соединён1я перваго рода мы находимъ въ пунктахъ а, 0, тие, а соеди- 
нен!е ис (рис. 1023) шарнирное. 

Для соединен!я подъ угломъ примвняють угловыя муфты, которыя, ко- 
нечно, изготовляются 0с0бо для каждой величины угла, подъ которымъ схо- 
дятея трубки; муфты должны быть легки, изящны и прочны. Только въ ста- 
ринныхъ велосипедахь вотрфчаемъ еще соединен!е трубокъ въ раму сваркой; 
спайкой или помощью угольниковъ. 
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Для изготовленя угловыхъ муфть существують три метода: высверли- 
ван1е ихъ изъ цбльнаго. куска, отливка изъ ковкаго ме: И. штамповка, ИЗЪ, 
листового металла. : ь 2 

На рис. 1035 аи ь ‘изображена 2: | 
дельная муфта изготовленная по первому’ 
методу; она соотв5тетвуетъ пункту а рис. 
1028 и служить для соединевня трубки @7, 
съ аб и вилкой. ас; при этомъ первое 
соединене вплотную, а послЗдннее шар- 
нирное. Вдобавокъ къ этой же муфтЪ дол- 
жно прикрЪпляться сЗдло. Подефдельни- — 
ковая упора всегда вытачиваетея изъ 
цфльнаго куска, что раньше дЪлалось на 
фрезерномтъ станкЪ, а теперь даже выра- 
ботана совершенно спеллальная машина. 

Основашемъ для всЪхъ подобнаго рода 
работъ служить высверливане. 

Для этой цъли служить американское 
спиральное сверло (рис. 1036), вытБенив- 1038. 
шее за послздшя 13 лЪть. (со времени 
парижекой выставки 1889 г.) вс$ проч1я системы сверлъ.. 
Сверло это изготовляется фрезировашемъ изъ цфльнаго Е 
круглаго стержня. Конецъ его долженъ быть хорошо 
отшлифованъ, для чего существують спешальныя точила, 
Г это очень быстро и точно. 
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| 1039. Муфта, согнутая ИЗЪ листоваго металла. 1040. Муфта штампованная. 

Спиральное сверло, массовое приготовлене котораго произведено впер- 
вые Морзе въ Америк, обладаеть нъкоторыми замфчательными качествами. 
И остр!е и завитки подрфзаны такъ, что рЪжутъ свободно. На рис. 1037 
изображено въ нфеколько увеличенномъ видв, какъ сверло обтачиваетея къ 
острлю н$еколько тоньше; наклонъ завитковъ также измфняется по тому же 
направлению, что имфетъ цфлью компенсащю влян!я. перваго фактора. Та- 
кимъ спиральнымъ буромъ просверливаются массивныя отливки, доставляемыя 
на велосипедную фабрику; далЪе онф устанавливаются для обработки на фре- 
зерномъ станкБ (сравн. рис. 1045). Ва прое остается лишь слегка обра- 
ботать уголки и ребра. | | к, | _- 
22» 
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_Спещальные фрезерные станки, на которыхъ ведется эта работа, ‘обла- 
даютъ очень большой производительностью. Они близки по конструкщи къ. 
спещальнымъ станкамъ оружейныхъ заводовъ и крайне приспособлены по-. 
добно послЪднимъ для массовой фабрикащи. Примъромъ крайней спещали- 
зади работы станковъ въ посльднемъ случаЪ можеть служить изготовлеше 

камеры современнаго. 
солдатскаго ружья, ка- 
_ ковая проходитъ черезъ 
113 станковъ, но зато. 
не требуетъ абсолютно 
никакой обработки въ 
ручную. | 

По второму прин- 
ципу соединительныя 
части изготовляются 
отливкой (ковкаго чу-. 
гуна). Отливка ведется 
изъ чугуна и затмъ 
нагрЪваетея, покрытой содержащими кислород веществами — окалиной, 
краеснымъ желфзнякомъ, окисью цинка и т. д. Углеродъ чугуна окисляется 
за счеть кислорода этихъ веществъ и металлъ теряетъ окончательно пер- 
вобытную свою хрупкость. 'Такимъ путемъ легко изготовить прочныя издя 


1041. — 
Сваренная 


муфта. 1042. Соединеше листовое. 


1043. Усиленшя угловыхъ соединений. 


даже самой сложной формы. На рис. 1038 а 6 с изображена поде$дельная 
муфта, изготовленная изъ ковкаго чугуна. Слфдуетъ обратить внимане на 
втулку ий, помощью которой сберегается часть металла. 

По третьему методу ве подобные элементы ве- 
лосипедовъ изготавливаются штамповкой изъ листового 
металла. 

Для этого и много способовъ. 

На рис. 1039 а—4 предетавленъ постепенный ходь 
работы по одному изъ нихъ; а-—верхнй штампъ, 6 
— нижый, представленный въ с въ видЪ сверху. На 

_  НИЖЫЙ штампъ накладываютъ листъ, штампуютъь по- 

ПО Поовый лавНЫЙ. | сльдый, обрзаютъ лишн! металлъ по краямъ и полт- 

чають такимъ образомъ издфме 4. ШПослфднее кладутъ 

на наковальню е (на ней оно изображено пунктиромъ); нажимашемъ круг- 
лаго пунсона ему придають окончательную форму. 

На рис. 1040 изображены различныя стая изготовленя того же из- 
ДЪлая по другому способу. МЛистъ сперва штампують посл$ловательно въ 
нфеколькихъ штампахъ (а—-6); далфе дно отрфзаетея—и тавръ готовъ. Даль- 
нфйшая обработка ведется на особомъ штамп$ @, на которомъ загибаются ост- 
рые углы; главная трубка загибаетея подобнымъ же образомъ. Шовъ запа- 
ивается просто въ припо$ или какъ показано на рис. 1041. Посл$днее на- 
‚поминаетъ изготовлеше трубокъ, изображенное на рис. 800. Чтобы придать 
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издфлю всю возможную легкость, главную трубу тавра снабжають (рис. 
1048 ©) выемкой или оттягиваютъ на ней два крыла. Это повело къ изго- 
товленшо тавра (рис. 1044) изъ одной трубки. ПоелЪфдняя, какъ это показано 
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на рис., всаживаетея въ особую 
матрицу и зажимается тамъ пун- 
сономъ; послЪ этого крылья заги- 
баютъ помощью ударовъ молотка. 
Для этой работы особаго станка 
и не требуется. | 
На ряду со стремленемъ къ 
возможной легкости велосипеда 
стоитъ всегда требоваше о проч- 
ности его. Прочность соединешй 
страдаетъ отъ снаиваня, ибо по- 
слЪлнее ослабляетъ металлъ. Часто 
поэтому описанное выше соедине- 
н1е усиливаютъ, загоняя въ него 
коротый кусокъ трубки (1042 а), 
для уменьшеня в$са коничесяй 
(1043 @), сходяпий съ 1мм. тол- 
щины стфнокъ на 0,1 мм. Иногда 1018. Главный подшипникъ, выдавленный изъ трубы. 
также дЪлають на концф трубки | | 
вырфзки (рис. 1043 0) или на обороть выр$зку им$ють въ самомъ таврЪ 
(рис. 1043 6). Наконецъ, примняютъ также трубки (1043 4), раскатанныя 
снаружи или снутри. Все это тавя тонкости работы, которыя и не замфтны 
на готовомъ велосипед$, а между тьмъ оть подобныхъ то вешей и зависитъ 


ОХАРА 


нь 


до ВЕЛОСИПЕДЫ. 


добротность: велосипеда. о И должна быть основана на д 
вфрш къ фирм$. . | 
„Одной изъ ВажнЯШихь частей рамы является главный = ПОДШипНикЪ, В 
которомъ вращаются оси педалей (6 рис. 1023). Кром того, чтобы елу- 
жить одной этой цфли, онъ еще долженъ быть’ соединительнымъ зве- 
номъ между сходящимися къ нему трубками ба, бес и фе. Вь о06б- 
щемъ онъ имЪеть форму, представленную на рис. 1044, и изготовляется 
различными способами. Наибол$е просто не его изъ цфльнаго куска 
| ) | металла, подобное чему мы 
уже видфли при изгото: 
влени подсфдельника (р. 
1035 и т. д.). На рис. 
1044 показанъ главный 
подшипникъ немедленно 
посл фрезировки его. 
Можно сберечь много ра- 
боты, если отлить подшип- 
никъ — напримфръ сдё- 
лать его изъ ковкаго чу- 
гуна; подобный подшина 
никъ показанъ въ необра- 
ботанномъ видЪ на рис. 
1046. Еще легче рабо- 
тать, если изготовить п0- 
добныя части изъ листо- 
вого металла. Для этого 
зуществуютъЪ Н$Веколько 
_способовъ. На рис. 1047 
изображено, какъ сперва 
выдавливаютъ три впади- 
ны, которыя ностененно 
растягиваютъ въ патруб- 
ки. оагибкой листа полу- 
чаемъ готовое изд5ме. 
На рис. 1018 изображенс 
изготовлен!е главнаго пол: 
шипника изъ трубки. Бо: 
ковые патрубки выдавли- 
ваютея помощью боковогс 
_  выетупа пунсона или по- 
_ 1049. Станокъ для просверливашя рам. <= МОЩЬЮ  вложеннаго Вт 
_ трубку шарика. . 
Скр8илен!е боковыхъ патрубковъ со стержнями рамы достигается пс 
большей части паяемъ. Чтобы во время послЗдняго эти части не сдвину- 
лись другь относительно друга, ихъ скрфиляютъ штифтами. Для сверления 
дыръ для послЪднихъ служить особый станокъ (рис. 1049). > 
ПослВ д снабженъ цапфой а, на которую насаживается главный под: 
шицникъ, и нЪеколькими супортами съ центрами 6, с, 4, помощью которыхт 
рама устананавливается точно и. правильно.. `Надь ВСВМЪ жить небольшая 
сверлильная машинка со шпинделемъ е. 
_ Само пая ведется. различнымъ. ‘обравомъ. Проще всего. _ вести ого на 
обыкновенномъ древесно-угольномъ горнЗ; въ послёдый кладутъ посыпан- 
ныя.-бурой подлежаная спайкЪ. части велосипеда и покрываютъ ихъ слоемт 
угля. Чтобы ускорить работу, часто ведутъ ее на бунзеновской горЪлкЗ, н: 
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которой доводятъ до надлежащей температуры предварительно подогрьтые на 
гориЪ предметы. Наконецъ ведутъ паян!е и прямо въ газовой печи (рис. 1176). 
На рис. 1050 изображена мастерская для этой работы. Для паяшя мелкихь 
частей служатъ простыя приспособлеюня (рис. 1051). ыы о 
| Для соединешя элементовъ рамы между собой примняется также и 
сварка, ведущаяся обыкновенно на водяномъ газф. Впрочемъ это дфлается 
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1056. Рама изъ бамбуна. 


Чтобы избЪжать отжига металла при паянши и связанной съ этимъ не- 
обходимости усилять соединеня (рис. 1043), пробовали соединять части вело- 
сипеда на холоду. Нарис. 1052 изображено, какъ это дЪлать, выдавливая же- 
лобки на трубкахъ посл сборки ихъ. На рис. 1058 показано соединеше 
помощью раскатки. Для этого служатъ коническя шайбы а, снабженныя ра- 
мальными выр$зками такъ, что онф легко (6) разгибаются въ плоскость. 
Двф подобныя шайбы сбираются вмЪфетЪ (с) съ промежуточнымь кольцомъ и 
вводятся въ трубу. ЗатЪмъ, завинчивая винть, легко привести шайбы въ по- 
ложене 4, т. е. выдавить извнутри желобки. | 
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_ для соединеюмя деревянныхъ стержней рамъ примфняется способъ, пока- 
занный на рис. 1054: концы стержней на туго заводять въ муфточку и ввин- 
чивають въ нихъ коничесий винтъ (1055); поверхность деревяннаго стержня 
при этомъ очень плотно прижимается къ внутреннимъ стфнкамъ муфточки. 

Существуетъ также методъ соединешя частей заливкой. Съ этой иЪлью 
конець трубки снабжаютъ желобкомъ, вставляютъ его въ муфту и заливаютъь 
какимъ либо сплавомъ, через оставляемое для сего 060б0е отверст!е. 
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1059. Готовая вилка изъ листового 
металла. 


1061. Готовая вилка, штампованная 


7 и ИА изъ листа. 
1057. Вилка, - 2 РР _ 77 > 7) 
сдавленная ЙА ИРИ И. — 
сбоку. 1059. Вилка РИ Арни сБчашя. 


| на 
к. 
= | т 1062. Наконечникъ вилки, 
_ 1058. Вилна изъ корытообразнаго металла. — | штампованный. 


При рамахъ изъ бамбука муфту разрфзаютъ (рис. 1056) и снабжаютъ 
двумя выступами; стягивая поселфдн1е помощью болта, достигаютъ достаточно 
надежнаго закръпленя. Болтъ половину проходить въ деревъ, это тоже 
способствуетъ устойчивости скрфпления. 

Для возможности вставки задняго колеса рама должна быть раздвоена 
(рис. 1022). Съ этой цЪзлью элементы аси фсе рис. 1023 составляютъ каждый 
изъ двухъ стержней, скр$иленныхь у а съ подсфдельникомъ помощью болта, 
ау 6 съ главнымъ Подшипникомъ—однимъ изъ вышеуказанныхъ‘ сепособовъ. 
У с они соединены съ задней осью помощью особыхъ глазковъ. Гак1е глаз- 
ки проще всего изготовлять штамповкой (рис. 1057, 1058 и 1059), причемъ 
удобно (рис. 1059) отогнуть края ихъ. На рис. 1060 изображенъ готовый 
глазокъ, изготовленный изъ листового металла. Подобнымъ же образомъ при- 
говленъ и глазокъ рис. 1061. Очень прочные глазки изготовляются штампов- 
кой кусковъ металла. На рис. 1062 и 1063 изображены подобные глазки. На 
рис. 1064 дано изображене полной двойной упорки такого рода, спаянной съ 
главнымъ подшипникомъ и скрфиленной еще особой распоркой. 

Коротый стержень рамы е! (рис. 1023) служить для поддержки вилки, 
несущей переднее колесо. Поеслфдняя проходить черезъ полость стержня и 
вращается въ немъ на шарикахъ. Концы вилки (рис. 19066) изготовляють ло 
большей части изъ овальныхъ трубокъ, ст$нки которыхъ кверху толще. Эти 
трубки сгибаются и заканчиваются подобно сабельнымъ ножнамъ. | 
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Скр5плене концовъ вилки съ ней. самой производилось раньше непосред- 
ственно спайкой, какъ это представлено на рис. 1067. Въ нов$йшее время 


1063. Наконечникъ 1064. Готовая 1065. Сборная 1066. Вилвна, согну-_ 
вилки, мтампованный. вилка. вилна. тая изъ трубки. . 


этоть способъ совершенно оставленъ и эти три части соединяются вилкообраз-_ 
ной муфтой. Посл$Ъдняя изготовляется различными способами. На рис. 1065 изо-. 
бражена она изъ двухъ шайбъ рис. 1068, выштампованныхъ . 
изъ толстаго листового желфза, въ отвере\я которыхъ и. 
засаживаютея концы трубокъ, Чтобы обезпечить правиль-. 
ность положеня соединяемыхъ частей, вставляютъ между. 
шайбами кольцо (1069). Такимъ образомъ получается муфта _ 
(рис. 1070), которая изготовляется или штамповкой или. 
изъ ковкаго чугуна (рис. 1071 и 1072). Излюбленной, 
хотя И немного тяжелой, является головка рис. 1073,_ 
цапфы которой засаживаются въ концы соединяемыхъь о 
трубокъ. В 
На рис. 1074 изображена очень легкая и лостаточно | 
кр$икая головка, изтотовляемая изъ куска трубки, подобно 
тому какъ изготовляется главный подшипникъ (рис, 1048). | 
На рис. 1075 показана вилка изъ трубокъ, соединенныхъ _ 
муфтой. О 
Закрзплене подобныхъ головокь производится по. 
большей части спаивашемъ, для чего примфняютъ газо- | 
выя печи, представленныя на рис. 1076. Вилку при этомъ _ 
держать въ вертикальномъ положен!и такъ, что припой | 
легко протекаетъ. | | 
_На вышеизложенныхъ основаяхъ появилось стрем- :. 
лен1е обойти спаивае и производить соединен!е раскаткой | 
(рис. 1077), подобно тому, какъ соединяются стержни рамы. . 
Втулки, въ зависимости отъ того, кавя прим$нены . 


`1067._ Г. 
чкотеоедине—М спицы, снабжаются или двумя выступами (рис. 1078), 


к въ которые ввинчиваются концы спицъ (круглыя и рад! 
альныя спицы, рис. 1079), или двумя высокими узкими ребрами (рис. 1080), | 
къ которымъ прикрЪиляютея спицы (тангенщальныя спицы) (рис. 1081). 
Въ томъ и другомъ случа втулки изготовляются по обыкновеннымъ мето- 
дамъ: выр$фзаютея изъ пфльнаго куска — на рис. 1082 показана фрезировка › 
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втулки; дфлаются изъ трубки — рис. 1027 — помощью давленя оть оси 
на раскатанную' уже предварительно въ двухъ м$стахъ трубку. ве 

Ободья раньше готовились почти исключительно изъ дерева, да и те- 
перь еще иногда дфлаются изъ него. Куски дерева пропариваютъ, сгибаютьъ, 
сушать и соединяютъ острой врубкой (рис. 1084) или вь зубъ (рис. 1085). 
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1068—1072. Соединене вилки съ шейной. 
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Инногла ободлъь собирали 
изъ отлЪльныхь колецъ 
(рис. 1085). Смазка смо- 
лой предохраняла’ ободъ 
оть сырости. Ноперечное 
сфчен!е обода зависить 
отъ вида шинъ. На рис. 
1087 предетавленъ ободъ 
пля сплошныхъ шинъ, на 
рис. 1088 — для пневма- 
тическихъ. На рис. 1091 
Г изображенъ деревянный 
оболъ съ надЪтой на него 
пневматической шиной. 
ЖелЪзные ободья (рис. 
1089) готовятся изъ пло- 
скихъ загнутыхъ и спаян- 
выхь или изь безшовныхъ — 
колець (срав. рис. 870). — 1% „Головка вилюниеь 100. Вилка изъ двойныхь 
Загибка ведетея между 
двумя вилками (рис. 1089 и 1090); для обезпеченя правильности загибки 
служитъ трет валонъ или клинъ. Велобокъ на ободьяхъ продавливается 
между профильными валками (рис. 1092 а—1), которые постепенно приводятъ 
бывшее до того плоскимъ кольцо къ форм желоба и даже могутъ зафальцовать 
два кольца въ одно; получается полый ободъ (е—7).. | 
Изготовлене полыхь ободьевь можно вести также путемъ спаиваня 
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(рис. 1093); выработанъ методъ производства ихъ съ однимЪ только швом. 
(рис. 1094 а, Би ©). Подобное же изготовлеше ободъевь было описано 
на стр. о —_ р 

Наконецъ шинные  оболья 
готовятъ также изъ трубокъ (рис. 
1092); ребра & служатъ для укрЪи- 
лен1я мЪетъ соединенй обода со 
спицами. На рис. фиг. 10983 а изо-. 
бражена трубка а; ребра ея за- 
ТЪЬМЪ загибаютея, какъ показано 
на рис. 1092 0 и с. ь 

За загибкой ободльевъь слф-. 
дуеть ихъ запаиване на газовой. 
печи (рис. 1076), зат$мъ правка. 
(налфво на рис. 1096) и потомъ_ 
часто еще рихтоваше прокаткой. 

ДалЪ5е оболья постуиаютъ на. 
спецальный сверлильный станокъ . 
(рие. 1097). Тутъ они натягива- 
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1076. Печки для пайки вилокъ Фриксъ и Ко. | 
_ Дюссельдорфъ. 1077. Соединеше раснатной. 


ются на особомъ дискЪ, одновременно съ этимъ центрируютеся и сверлятсея 
затВмъ заразъ н$еколькими сверлами. 
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1078—1079. Вставка ращальныхъ спицъ. 


_^ Изготовлеше радальныхъ спицъ не представляеть ничего особеннаго. Го- 
ловка (10910) осаживается подобно тому, какъь при изготовлен гвоздей 
изъ проволоки, & винтовая нарЪфзка (рис. 1978) получается прокаткой, какъ 
это показано на рис. 620. | 
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И ВырЪзка трубокъ изъ цБлаго куска. 1033. Образоваще трубокъ изъ нуснка трубы. 
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_ 1084—1088. Деревянные ободья. 
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1091. Форма шинъ. 
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Тангенщальныя спицы (рис. 1080) р$зко загибаются подъ головкой, 
какъ только она осажена, и продфваются черезъ ребро втулки. Соедине- 
н1е ихъ съ ободомъ производится помощью спешальныхъ муфточекъ.-—нип- 
пелей. На рис. 1099 изображено скр$илен!е спицы съ ободомъ, на рис. 
1100 въ увеличенномъ масштабЪ данъ разрЪзъ соединеня, при чемъ по- 
нятно, какъ вращенемъ ниппеля можно натягивать спицу. Изготовлене 
ниппелей ведется конечно массовымъ путемъ на спещальныхъ станкахъ, 
работающихъ подобно спешальнымъ станкамъ рис. 995. Въ новЪфйшее 
время ихъ прессуютъ изъ короткихъ кусковъ трубокъ, какъ это показано 
на рис. 1101. ‘Такой кусокъ ветавляютъ въ матрицу, книзу дважды съужи- 


1092. Прокатка и фальцовка ободьевъ. 


вающуюся, и вводятъ особый стержень. Осадка ведется штампомъ посте- 
пенно, какъ это показано на а—6б—. Штампъ снабженъ выемкой Ё въ ко-. 
торую входитъ верхняя часть е стержия 4. 
Съ цфлью избЪжать ослабленя спицы перегибомъ ея у головки, конецъ_ 
ея дЪлается н$есколько толме самого тЪла (рис. 1102), что достигается. 
с Р-Н... ИВАНО тфмъ, что при волочеши про-_ 
волоки на спицы, ведутЪ 
№9) ‚ работу на каждую спицу от- 
дЪльнНо и останавливають 
волочене въ нужный мо- 
ментъ. Ослаблене другого 
конца спицы винтовой р$3зь-. 
бой также удалось обойти, 
_дЪлая спицы съ утолщеншемъ 
съ обоихъ концовь. Съ этой _ 
цзлью проволоку ведутъ ч6е- 
резъ глазокъ съ изм$няю- 
щимся поперечнымъ с$че- 
вемъ (рис. 1104): рычаги 
т 4 сближаются другъ съ дру- 
1093. Спаянный ободъь ода 1094. Двойной ободъ а функщи ии ри | 
изъ одной полосы. 1095. Ободъ изъ трубки еъ ребордами. Послф о сборки ВТУЛКИ, _ 
спицъ и обола всеэто насажи-_ 
заютъ на. цапфу, окончательно натягиваютъ спипы нинппелями и центри- 
рують колесо. Эта м$фшкотная работа на хорошо оборудованныхъ фабри- 
кахъ облегчается наличностью натяжныхъ и центрировальныхъ станковъ. 
(рис. 1098). На послднихь есть пфлый рядъ самоцентрирующихъ за-. 
хватовъ; на нихъ кладется готовое колесо и они веБ одновременно и’ 
равномБрно расходятся по намравлемямъ оть центра къ окружности. Та-” 
кимъ образомъ ободъ вполнф центрируется. Шосл$Ъ этого затягиваютъ нип- 
пеля такъ, чтобы спицы были натянуты равномфрно. Въ хорошихъ коле- 
сахъ натяжен!е это настолько велико, что по спицамъ, не повреждая ихъ, 
можеть ходить взрослый мужчина. а, Ре | 
Вс вращаюцйяся части велосипеда опираются на шаровые подшинники. 
Прим$нене шариковъ лля опорь вращающихся частей введено впервые, 
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кажется, въ Англши. По крайней мЪрЪ самая старая извзетная намъ шари- 
ковая опора, это опора башни лрусскаго крейсера „Армин“, выстроеннаго 
на верфи братьевъ Залида около Лондона. Шарики ея были 15 сант. д!- 
метромъ и лежали въ желобкЪ почти полукруглаго сфченя. Надъ этой баш- 
ней произведены въ нони шестидесятыхь годахъ очень интересныя наблю- 
лен!я. Оказалось, что шарики касались другь друга, хотя первоначально 
каждый изъ нихъ отдФлялся оть другого значительнымъ сравнительно про- 


` 


межуткомъ. В —_ —_ 


На рис. 1105 и 1106 дано объяснеше этого явленя. При вращении 
шарики на поверхностяхъ соприкосновешя движутся направленными въ проти- 
воположныя  сторо- 
ны. Въ случав хо- 
рошо отполарован- 
ных и смазанныхъ 
шариковъ Это зн8- 
ченя не имфетъ; 
если же давлеше на 
шарики велико и по- 
верхности ихъ не 
вполн$ гладки, ша- 
рики обиваются | рн: — 
пругъ къ другу и по- | ВАУ = 
тираются одинъ о | МА. 

ругой.  Ветавкой 
шаровъ  меньшаго 
аметра, не испы- 
тывающихъ  давле- 
шя и служащихт 
лишь промежуточ- 
ными между шарами 
большого даметра 
(рис. 1106) достита- 
ется то, что боковое 
давлете (что ясно 
изъ нарисованнаго 1. № ом _ м И 
грамма силъ), очень В | А 
мало ит5мъ меньше, 
ч$мъ меньше раз- 
ность ламетровъ ша- “ | а 
овъ. Изъ вышеска- 1096. Спайка и правка ободьевъ. 


заннаго вытекаеть м 
также необходимость хорошо смазывать даже отлично полированные шарики. 
Это требоваше можеть предъявляться не такъ строго, если шарики распо- 
ложены какъ на рис. 1107. Тоже можно сказать и о систем ВагмеЦ 
рис. 1108) американской фирмы Сеуе!ап4; шарики лежать между роликами. 
аправляюния шариковъ (рис. 1109 а) необходимы, гд$ шарики должны 
оставаться на гладкой поверхности. Въ вилкЪ велосипеда шарики двигаются 
по желобкамъ (рис, 11096). Въ виду того, что трудно сдБлать желобки рав- 
номЪрнаго повсюду сфчен!я, лучше дзлать Только одинъ ИзЪ НИХхЪ (рис. 
1109). Это, впрочемъ, примфняется не при велосипедахъь, а при. дру- 
гихь механизмахъ, вапримфръ, въ опорныхъ подшипникахъ сверлильныхъь 
станковъ. = | 
_— Шарики, не безъ вмявя развитя велосипедовъ, проникли во мно 
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отраели машиностроенля и представляють теперь продукть массовой. фабри- 
каци (см. стр. 277). — ес в ^ аъ а 
Подшипники. для шариковъ бывають. различныхь типовъ. На рие. 1113: 
показанъ. подшипникъ для цапфы, а на рис. 1114 — для воспринят давле= 
ый по оси. На рис. 1115 показанъ подшипникь для случая давленй и по: 
оси, и нормально къ ней, а на рис..1116 подшинникъ двухсторонней, .. 

_. Двойной. подшилникъ (рие. 1117) примфнялея фабрикой велосипедовъ 
Впепиз. Въ такомъ подшипник одно кольцо обыкновенно неподвижно. и. 
начинаетъ вращаться, лишь когда съ другимъ случилась какая либо непо- 
ладка. . ._ рае ое ба мо в ре вызова сы ао м Е 


1097. Станокъ для сверлеШшя дыръ въ ободьяхъ. 1098. Центрировальный и натяжной станонъ. 


°— Шарики закалены и скользять по закаленнымъ поверхностямъ. Отно- 
сительно требуемой степени закалки мн$фЕя расходятся. Н$которые закали- 
ваютъ очень сильно, друге послабЪе. Въ виду того, что ии подшипника, 
ни вала закаливать нельзя, прокладываютъ стальныя кольца, какъ это видно 
на рис. 1118—1116. На поесл$днемь имЪетея еще приспособлеме, облег- 
чающее уходъ за шариками. Нужно только отвинтить гайку т, что даетъь 
возможность снять кривошицъ с съ зубчатымъ колесомъ 2 и открыть правый 
подшипникъ, Для того, чтобы проникнуть къ. другому подшипнику, выта- 
скиваютъ ось. Имфются также. механизмы, гд$ сама ось состоитъ изъ двухъ 
частей, такъ что разборку можно производить въ обЪ стороны. 

_ Передача въ большинетв%. современныхъ велосипедовъ цЪпная. Пере- 
даточныя колеса прежде имфли форму обыкновенныхъ зубчатыхь колесъ, 
какъ это видно на рис. 1017; современныя колеса гораздо легче и имфютъ 
видъ,. показанный на рис. 1120. Они или дфлаются изъ ковкаго чугуна, 
или штампуются изъ стали; зубцы часто .нар$зають на особыхъ станкахъ 
рис. 1121), гдЪ фрезиртется заразъ нЪеколько колесъ. Въ новЪйшее время 
колеса дБлаются очень тонкими (рис. 1118), съ загибомь края ихъ, дабы 
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1099. Закр5плеше 1100. Муфточка (нип- 
спицы въ ободЪ;. пель) и спица. | 1101. Изготовлене муфточенъ. 
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1102. Спица съ утолщешемъ съ одного конца. 1103. Спица. 
утолщенная по обоимъ концамъ. 
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1105--11068. Шариковыя опоры. 1107. Шариковый подшипникъ. 1108. Шариков. подшипнинъ 
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1115. Шариковый подшипникъ при наличности 
комбинированнаго давления. . 
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1116. Шариковый подшаиникъ ури наличности носого давленя, 


Промышленноеть и техника, т. УТ. 


Е 


23 


354 ВЕЛОСИПЕДТ, 


рабочая площадь сцфилевшя съ цфпью была больше толщины колеса. При- 
томъ замфчается стремлене дфлать зубенъь длиннфе по периферия, чфмъ въ 
толщину, велдетве чего замтенъ переходъ 
отъ короткозвенной .цфпи (рис. 1122) къ 
длиннозвенной (рис. 1126). Первая состоитъь 
изъ члениковъ @ и листковъ 2. Членики 
дълаютея цфльными (см. @) или также со- 
ставляются изъ листковъ 6. Соединен!е про- 
изводитея, какъ это видно на рис. 1122, 
вставкой штифтовъ, зат5мъ заклепываемыхъ. 
Длиннозвенная цЪиь, благодаря наличности 


= . 


1117. Двойной шариковый подшипникъ завода Впепиз. 1118. Разборный подшипникъ. 


стальной муфточки с (рис. 1123), очень прочна. Для сохранешя правильности 
звеньевъ вставляется еще муфточка 0, служащая штифтомъ болфе узкихъ 
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| | 1120. Зубчатое колесо и скрЪплен!е 1121. Станокъ для фрезировки 
1119. Ц$пная передача. его съ кривошипомъ. зубчатаго колеса. 


звеньевъ. Въ видахъ облегченя цфпи, звенья снабжаются выемками, Въ по- 
слфднее время примфняется также цЪпь рис. 1124. | 
Изготовлее цфцей описано выше (стр. 266). На велосипедныхъ фабри- 


кахъ ихъ вытягиваютъ, заставляя двигаться въ 0с0бомъ натяжномъ станкЪ 
(рис. 1125). 
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Кривошины педалей привинчиваются или заклепываются. Въ первомъ 
случа необходимо еще предохранительное приспособлеве, чтобы винтъ не 
отвинчивалсея. Для этого служитъ по большей части круглая шпонка, пока- 
занная на рис. 1119 и 1120. 
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1122. Нороткозвенная цфпь. 1123. Длиннозвенная цЪпь. 


На конической цаифЪ кривошипа сидитъ педаль. Послфлняя рис. 1126) 
состоитъ изъ закрытой (для сохраненя масла) гильзы, двигающейся на ша- 
рикахъ и несущей на распоркахъ двЪф собственно педали. Послфдёя пред- 
ставляютъ с060й куски каучука или 
зубчатые листки металла, на которые и 
опирается подошва велосипедиста. 

Ц$пь имЪетъ своимъ назначенемъ 
передачу движевня отъ педали оси зад- 
няго колеса. Когда педали непоеред- 
ственно насаживали на ось колеса 
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1126. Педаль. 


(стр. 341), то оказалось, что для достиженя большой скорости велосипеда 

сидящему на немъ приходится слишкомъ часто и съ очень небольшимъ уси- 

мемъ нажимать ногами на педали. Нробовали избавиться отъ этого неудоб- 

ства, увеличивая дламетръ колеса, и получили уже раземотр$нный выше ве- 

лосипедъ (рие. 1013), для Фзды на которомъ требовалась ловкость акробала. ` 
25: 
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Такой велосипедъ имфетъ теперь лишь историческое значене, но въ свое. 
время много содЪйствовалъь популяризации велосипеднаго дла. Далфе снова 
перешли къ велосинедамъ о колесахъ меньшаго даметра, свабдивъ ихъ пе-_ 
редачей (рис. 1127). Такой велосипедъ былъ уже довольно удобнымъ меха- 
низмомъ и служилъ переходомъ къ велосипедамъ „безопаснымъ“ (эа{ефу), при 
которыхъ велосипедисть можетъ доставать ногой до почвы. Это то и есть 
современный велосипедъ. 

Изм}нен!е передачи, т. е. иными словами, измЗнене пути, проходимаго 
при одномъ поворот педальнаго кривошипа необходимо тамъ, гд$ дороги мз- 
стами трудно про- 
ходимы; такимъ 
изм$невемъ сбе- 
регаютея силы 

велосипедиста. 
Меньшая переда- 
ча даеть боле. 
тахй, а сл$дова- 
тельно и бол$е 
легий ходъ. Из- 
мънене это мо- 
Жетъ быть доети- 
гнуто различны- 
МИ способами. 
Ужерычажная пе- 
редача (рис. 1128) 
допускаетъ очень 
простое рф шеше 
вопроса. При ней 
имБетсея колесо 
в тревя, на которое 
1127. Велосинедъ съ передачей „Нэнгуру“ (вторая половина 80-хъ годовъ}. дъиствуеть собач- 
| ка, скрЪпленная 
съ рычагомъ. На конц рычага находится педаль. При нажимани посл®д- 
ней рычагъ и собачка передаютъ движеше колесу. Ясно, что при въЪздЪ, 
напримЪръ, въ гору, велосипедисту приходится лишь н%Феколько чаще насту- 
пать на педаль, но все съ тфмъ же постояннымъ усимемъ. На рис. 1130 
о показанъ велосипедъ съ полоб- 
нымъ нриспособлешемъ. 06% пе-. 
дали соединены другъ съ другомъ 
ре помошью шнура,  огибающахго 
шкивъ такъ, что движеня ихь 
совершаются всегда въ зависи- 
1128—1129. Рынажная передача. мости одна отъ другой. Очень. 
р изящную рычажную передачу, въ 
которой элиминировано также вредное вмяне мертвыхъ точекъ кривошип- 
наго механизма, даль Мавелъ Фрелихъ въ Вельнф (рис. 1131). Туть ра-. 
боч1й ходъ длинниЪе, чмъ порожей ходъ, что сильно облегчаеть Фзду вверхъ 
по крутымъ уклонамъ. 

Горные велосинеды съ пфиной передачей распадаются на двЪ группы- 
Въ одной изъ нихъ велосипедъ снабженъ двумя разными передачами на вы- 
боръ, что проще всего достигается установкой различныхъ зубчатыхъ колесь 
по объимъ сторонамъ кривошина; въ другой передача обыкновенная, а при. 
подъемЪ на гору дЪйствуютъ неносредетвенно на рабочую ось. | 

‚ Въ первомъ классБ (рис. 1132) все дфло въ томъ, какъ по желанию со- 
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единить съ осью ту или другую передачу, что достигается нередвиженемъ 
зубчатой муфты. На рис. 1133 изображено подобное колесо, при которомъ 
можно въ любой моментъ перемфнить передачу. Перем$на эта производится 


помощью рычага, рукоятка котораго находится около силфнья. Этотъ ты- 
чагъ въ позлнЪйшихъ - 


конструкщяхь зам$- 
нили особымъ приспо- 
соблешемъ (р. 1134), 
вполнЪ скрытымъ въ 
трубк — велосипеда. 
Какъ оно дЪиствуетъ 
оть откидного рычага 
‚ легко понять изъ 
чертежа. 

Велосипедъ Бур- 
]ех вмфето рычага 
снабженъ (рис. 1135) 
особымъ  болтикомъ. 
Мы видимь въ Д 
большое, въ @ малое 
зубчатое колесо, а въ 
8 болтикъ, который 
смотря по желашю 
можетъ быть передви- 
нутъ то вправо, ТО 1130. Трехколесный велосипедъ съ рычажной передачей (Гедике 1887. г) 
влЪво, т. е. то ВЪ 
одну, то въ другую впадины, скрфиленныя съ колесами дисковъ; такимъ 
образомъ всея камера, глЪ движется ‹болтъ, соединяется, то съ ТОЙ, ТО СЪ 
другой зубчаткой. Камера же соединена съ осью. На рис. $ показанъ внЪъшн!й 
видъ приспособленя, & на рис. с приспособлене, помощью котораго велоси- 
пелисть поворотомъ рычага С нодги- 
баетъ особый рычагъ и, оть котораго НЕЕ 
и передается движеше болтику 5. 
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1131. Рычажная передача Павла Фрелиха и Ко. 1132. ПеремБнная передача. 


Второй классъ горныхъ велосипедовъ составляютъ тЬ изъ нихъ, въ Ко- 
торыхь измфнеше передачи достигается введешемъ въ механизмъЪ различной 
передачи зубчатыми колесами. Колесо, дЪйствующее на цЪии, сидить свободно 
на оси (рис. 1136); къ нему прикрфилены центры трехъ маленькихъ колесъ 
пп’ и я”; колесики эти вращаются на центрахъ и оецъиляются съ внутрен- 
нимъ запфиленемь колеса /, заклиненнато на главномъ валу кривошиновъ 
пелалей. Движеше посл5дняго передается тремя колесами " колесу е (рис. 1137), . 
которое снабжено зубчатой муфтою, подобно тому, какъ это изображено и на 
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рис. 1182. Это колесо можно передвигать вдоль оси вала по шпонкВ. Если 
его передвинуть къ внутреннему колесу, какъ это изображено на рисунк$, 
то посл$днее принимаетъ участ!е въ движевши е, т. е. дВлаетъ (а съ вимъ 
и колесо цфпи) двойное число оборотовъ противъ вращен1я главнаго вала. 
Нели муфту передвинуть въ другую сторону, то валъ освобождается отъ 
зубчатой передачи. На рис. 1188 показана схематически работа подобнаго 
соединен1я. ва о | 
| Передачи без- 
_ цзпныя. ШЪ$пь обда- 
даеть многими недостат- 
ками; главнымъ изъ нихъ 
является трудность со- 
держать ее въ чиестот$ 
и возможность попадан1я 
ВЪ звенья какого - Либо 
посторонняго тфла. По- 
этому многократно пы- 
тались замьнить ДЪПЬ 
ч$мъ либо инымъ. Удач- 
нфе всего была замфна 


| г о Ци двойной кониче- 

1133. Горный велосипедъ, Гедике 18989 г. ской передачей, изобра- 

| женной на рис. 1139. 

На оси педалей силдитъ коническое колесо а, спф$пляющееся съ колесомъ В, 
валъ котораго лежить внутри рамнаго стержня и на другомъ концф несетъ 
аналогичную же передачу. 


Ясно, что подобный 
механизмъ при хорошемъь 
исполнеши работаетъ не 
хуже цфиного, а во мно- 
гихъ отношешяхъ лучше 
послфдняго. Опыты проф. 
Карпентера въ Америк$ 
показали равноцЪнность 
обфихъ передачъ въ емы- 
слъ полезнаго дЪйствя 
ихъ. Но ифиная передача 
работаеть очень мягко, 
чего при передач зуб- 
чатыми колесами р?$дко 
можно достичь въ совер- 
шенствЪ. Это привело ве- 
лосипедную фирму Ша- 
101$е въ КопенгагенЪ къ 
мысли д$Ълать одно изъ 
сцфпляющихея колесъ каждой пары съ зубцами въ вид роликовъ (рис. 
1130 и 1141), вращающихея на шарикахъ. Этимъ достигается очень 
мягыи и легюй ходъ, но требуется въ высшей степени тщательная отдфлка 
механизма. Возможно, что по этому пути дойдутъ когда либо до устройства 
такой передачи, которая вытфенить пфпную. Пока же пЪиная передача 
доминируетъ надъ вефми прочими. | | 

Въ этой области елфдуеть еще упомянуть обь одномъ приспособлен, 
цфль котораго элиминировать вл1яве измфнен1я вращающаго момента въ 
функши угла поворота педальнаго кривошипа. Это и есть некруглое 
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1134. Внутренняя перемВна передачи. 
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коническое колесо (рис. 1142), которое устраивается при безцфиныхъ 
передачахъ. 

Наряду со стремленями элиминировать особенности кривошипнаго ме- 
ханизма можно поставить 
еще и другой курьезъ: 
силЪн!е и педали сдБлали 
качающимиея (рис. 1143). 
ЭлЪсь @ неподвижная на 
рамЪ точка, около кото- 
рой вращается зубчатый 
секторъ, сцЪпляющийся съ 
подобнымъ же секторомъ, 
передающимт, движение И РН 
кривошипному механиз- ИИ? О ы —— 
му. Секторъ @ нажима- РИ =“ 
н1емъ ногъ приводится въ 
возвратно  качательное 
движене,  преобразовы- 
ваемое вышеописаннымъ 
механизмомъ въ круговра- 
щательное движене ко- 
леса, отъ котораго есть 
пфпная передача на зад- 
нее колесо. 

Одноколесный ве- цз; 
лосипедъ. Трудно пред- 
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Приснособлене для изм5нешя скорости хода. 


1136. Зубчатки для неремБны передачи. 


ставить себЪ возможность Фзды 
на одноколесномъ велосипед%, ибо 
не ясно, почему ему не сва- 
литься направо или налфво, въ 
виду того,что онъ иметь лишь 
одну опорную точку. Туть кро- 
М$ акробатической ловкости ве- 
лосипедиста помогаетъ ему Зхать 
то обстоятельство, что нажимая И 
педаль велосипедъ можно наклонять то въ ту, то въ другую сторону. 
Такая Ф$зда требуетъ громаднаго искусства. На рис. 1144—1146 изобрз- 
жено нЪеколько примфровъ подобныхь акробатическихъ фокусовъ. 
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Безцфпная передача помощью 
коническихъ зубчатонъ. 
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1140—1141. БезцБпная передача, Га Бапо!зе. 
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1142. Некруглыя коничесвя колеса. 1145. . Передача съ качающимся сид ньемъ. 
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1144 Двухколесный велосипедъ 1145. бновоньеный 1146. Одноколеска. 
въ роли одноколеснаго. _ велосипедт.. | 


Автомобиль. 


При развит ш машиностроен1я выработались типы легкихъ небольшихь 
двигателей, примфняемыхъ для замфны гребли на шлюпкахъ и т. д. По- 
добные же двигатели въ усовершенетво- 


РЕ, 
ванномъ вил стали примнать и лля и 
С р — и же НИИ ИНН | а ДИР ТИ Е 


передвижен1я велосинедловъ и повозокъ 


по обыкновеннымъ дорогамъ. и а 
Подобные двигатели  дЪлаются У — о . 
чрезвычайно разнообразныхъ типовъ. | = РА | 
На рис. 1147 изображенъ небольшой 1: т 
моторъ „Космось“; авалъ, сопряженный | |. И 
съ колесомъ велосипеда помощью Го и 
цфпной передачи, 5 кривошипный дискъ, | а и 
служаний одновременно и въ качеств 4 $ й! | и Й 
маховичка, с палецъ кривошипа, 4 пор- т Ь 
шень ординарнаго дЪйствя, е распре- Ю- т 1 . 
Вы 


дЪлительный клапанъ, черезъ который 
поступаеть въ цилиндръ какая либо —— 
взрывчатая см$еь — воздуха съ газомъ, ` ШИ 


парами бензина, керосина и т. д. По- А 
Е ПИН, 
добный моторъ устанавливается у пе- „Е РЕЯ 
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редней вилки (рис. 1148). Такой ве- НН ее Ты 1- 
лосицпедъ можеть идти или въ ножную —\= я 
или оть мотора; 6 сосудъ, заключаю- = == / || - - 


% 


Пий въ себ запасъ горючаго. Таюме === 
| ИРИ ИИ 


велосипеды съ двигателями получили 
мало распространевпя. НЪеколько больше _ 1147. Моторъ И 
распространились велосипеды - автомо- 
били трехколесные (рис. 1149 и 1150), какъ представляюще для Фдущаго 
а нихъ больше удобствъ. 

Наконецъ больше всего распространяются и вытЗеняють остальные ТИПЫ 
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1150, Моторъ-тандемъ. 
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автомобили четырехколесные (рис. 1151 и 1152), предетавляюние собой веЪ 
удобства обыкновенныхъ экипажей, далеко превосходя ихъ нфкоторыми своими 
специфическими качествами. Подобные автомобили, продуктъ самаго посл%д- 
няго времени, представляютъ собой предметъ, годный не только для цфлей 
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. 1152, Автомобиль. 


спортивныхъ, ‘но и для цвлей промышленныхь. Передвижене ими грузовъ 
и пассажировъ во многихь случахъ, даже при русскихъ дорогахъ, выгоднфе, 
чфмъ на лошадяхъ, и какъ вспомогательныя къ желфзнымъ дорогамъ автомо- 
бильныя лиши имЪють безусловно большое будущее. 

Двигатели на автомобиляхъ бывають крайне разнообразныхъ типовъ: 
керосиновые, бензиновые, электрическле, паровые и т. д. Наиболфе разра- 
ботаны пока автомобили съ керосиновыми и нефтяными моторами. 


Оруже. 


Введленте. 


(ох ружейное дЪло составляеть очень важную вЪтвь металлообработы: 
(5% Йс вающей промышленности, занимаетъ рядъ громадлныхъ фабрикъ ст 
тысячами рабочихъ. Для приготовленшя милл1оновъь ружей и пу: 
шекъ, требуемыхъ для современныхъ колоссальныхь арий, ра: 
бота ведется на спещально-приспособленныхъ, порой очень остро- 
умныхъ станкахъ. Въ старину каждый воинъ дорожилъ особен- 
ностями своего оружия, — да и люди тогда часто сильно отличались 
другь оть друга; теперь наобороть. НаиболЪфе цфнно то оружще, которое 
можеть выдфлывалься фабричнымъ массовымъ путемъ въ сотняхъ тысяче 
экземпляровъ, ровно ничфмъ не отличающихся одинъ отъ другого. Такое 
оружме очевидно можно готовить только машиннымъ путемъ. Для достиженя 
полной идентичности выдЪлываемаго оружя оружейная техника пользуется 
станками и приборами всевозможныхъ отраслей машиностроеня, провфроч- 
ными машинами, тончайшими изм$рительными машинами. Въ оружю теперь, 
какъ и во вс вЪка, предъявляются крайне строя требованая. По колек- 
щямъ стариннаго оружя мы можемъ судить, что во веЪ времена для оружия 
требовалась лучшая работа, какая только была мыслима при тогдашнемъ 
уровнЪ техническихъ познаний. Поэтому еъ полной справедливостью можемъ 
сказать, что изготовлене оружия составляло всегда на всЪхъ степеняхъ куль- 
туры предметъ особой заботливости. 

Изучая оружме разныхъ эпохъ, можно себЪ составить вполнЪ правильное 
поняте объ уровнф современной культуры. ДЪйствительно мы и теперь ви- 
димъ, что на служен1е дЪламъ войны привлекаютея лучиие заводы; воевная 
техника пользуется ве5ми научными открытиями: немудрено, что цфлыя страны 
стонутъ подъ бременемъ милитаризма. Бъ этой книгф будетъ разобрано только 
собетвенно оружейное дфло, не касаясь другихъ отраслей приборовъ для 
ВОЙНЫ. 


Иетор1я оружия 
съ древнфйшихъ временъ до изобрЪтеня огнестр$Зльнаго оружия. 

Исторя орузая начинается съ зари человфческой культуры. Необходи- 
мость орузия вытекала уже изъ той борьбы, которую человЪкъ долженъ быль 
вести противъ звфрей. Оруже и оруще въ сущности почти одно и то-же. 
Древн$йшее оруже, найденное въ гробницахьъ, пещерахъ, свайныхъ построй- 
кахъ, подтверждаетъ это. Обтесанные, обколотые, оглаженные куски камней, 
палки, служили и какъ домашн!е инструменты, и какъ оруже. Только по 
мБрЪ роста культурнаго развитя человЪчества наступила спешализалия 
орудий. 

са каменнымъ вЪкомъ наступилъ бронзовый, съ котораго въ сущности 
и начинается культурная жизнь народовъ. ЗатЪмъ наступилъ вЪкъ желфзный, 
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въ которомъ мы сейчасъ и живемъ. Переходъ изъ одного вЪка въ другой 
совершалея постепенно такъ, что одновременно примфнялоеь оруже и изъ 
одного, и изъ другого матерлала. Аз!атеме народы уже сотни лътъ воевали 
желфзнымъ оруземъ, когда римляне имЪли оруже бронзовое. Въ Британ- 
скомъ музеЪ сохраняется часть ассир!йскаго стального панцыря, относяща- 
гося къ эпох% около тысячи лЪть до Рождества Христова. Измада и Одиссея 
свидфтельствують, что желЪзо было извфетно грекамъ уже во время Троян- 
ской войны: обдфлка желЪфза была труднфе, чБмъ изготовлене издъли изъ 


й 


1158. Ассирйсве воины. Рельефъ изъ дворца Немврода, нын% въ Британскомъ музе въ Лондон$. 


сплава мфли съ оловомъ, поэтому поелъдшя были въ большемъ ходу, чБмЪ 
желЬзныя. | 

ДревнЪйпия изв$етя относительно правильно поставленнаго военнаго 
ьла относятся къ Египту; въ этой странф организащи военнаго сословя 
способствовало кастовое устройство. Уже Рамесесъ П (Сезострисъ, 1888— 
1322 до Р. Х.) имфль большое, правильно организованное, снабженное одно- 
роднымъ и хорошимъ оруяемъ войско: тяжелые пъхотинцы его марширо- 
вали, вЪроятно въ ногу, рядами подъ звуки трубъ и барабановъ. Многе 
общеизвЪстные походы азатекихъ народовъ — ассирицевъ, персовъ, мидянъ 
ит. д. заставляютъ признавать наличность уже тогда правильно вооружен- 
ныхъ и обученныхъ войскъ. 


Ручное оружуе. 


Съ древнзйшихъ временъ и вплоть до изобрЪтеня огнестр$льнаго орузая 
у воБхъ народовъ воБхъ эпохъ мы встрЪчаемъ аналогичныя оружия. Копье 
было пожалуй древнфйшимъ орулмемъ всЪхъ народовъ и долго составляло 
главную часть вооружешя большинства народовЪ, деревянный шестъ 5—6 м. 
длиной съ наконечникомъ изъ кобли, камня, бронзы, а позднфе изъ жел за 
служилъ и какь копье. и какъ дротикъ. ревнегерманская фрамея имЪла 
плоское лезве. РИит — главное оруже римскихъ лет1онеровъ, состоялъ изъ‘ 
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длиннаго желфзнаго стержня, со стальнымъ наконечникомъ, насаженнаго на 
короткую деревянную рукоятку. МЛангобардеке всадники были знамениты 
своимъ искусствомъ метать копья. Германсшя вспомогательныя войска вы- 
соко пнились римлянами за 
умЪнье сражаться длинными 
копьями. Тяжелое копье сред- 
невъковыхъ рыцарей соста- 
вляло ихъ любимое оружще 
и на пол битвы, и на тур- 
нирахъ. Пика была глав- 
нымь оружмемъ ландекнех> 
товъ и только въ ХУП сто- 
лъии была вытЪенена ружк- 
ями. Ло сихь поръ пиками 
вооружены русеке казаки, уланы и т. д. а также вся германская конница 
_ (древко копей послфдней представляетъ собой стальныя трубки). — 
Боевой топоръ, сЪзкира, былъ излюбленнымъ оружемь' 
египетскихь и аз1атекихь войскъ, франковъ, аллемановъ,. 
тотовъ и саксовь; онъ былъ распространенъ въ войскахЪ. 
до УШ стол. Около. середины ХГУ столбтя онъ переро-. 
ДИлоЯ ВЪ аллебарду — ручка его была вытянута до 2—8 м. 
длины, лезвые снабжено остремъ вверху; такое оружие мото: 
и колоть, и рубить; имъ очень удобно было разбивать вра- 
\  жескме панцыри. Разные партизаны, ронкоры и т. д. пред-: 
ух ставляютъ с0б0й только производные этого типа оружя» 
&у- Кистени примфнялись въ битвахь еще древнЪйшними. 
египетскими и аЗатскими воинами. Ассирцы снабжали. 
яблоко кистеня желфзными острями; таве кистени еще. 
черезь 2000 лЪть посл этого (1815 г.) примфнялись въ. 
европейскихъ войскахъ. Формы кистеней были очень разное. 
образны. Иногда бились не ударами кистеней, а бросая их®. 
на разстояни. При этомъ къ концу кистеня привязывалаеь'. 
веревка, чтобы можно было подтащить его къ себЪ назадъ. . 
Уже въ \У столБтши подобное оруже проникло вмЪетв съ* 
вестготами и вандалами въ Испаню. ДалЪе изъ него по-” 
степенно выработалось лассо, проникшее вм$етБ съ кон 
квистадорами въ Америку. Въ русскихъ войскахъ кромб’ 
кистеня (рис. 1155) большимъ распространешемъ пользовался. 
и перначъ (шестоперъ) или боевой молотъ. Кистень иля 
пъиъ былъ также дюбимымъ оружлемъ во время гусситскихь 
войнъ (1419—1436 г.г.). | 
Мечъ, кажется первое оруже, не могшее служить для 
другихъ цфлей кромЪ войны и охоты. Его находятъ уже вы 
остаткахъ бронзоваго пер1ода. Мечъь долгое время соста=” 


1154. Нельтсв! кистень. 


й вляль оруяйе, ршавшее участь боя. Етипетсюе солдаты. 
ф. кром5 мечей носили и коротмя кривыя сабли -- хоисъ. 
я" (рис. 1156, послЪдьй воинъ направо). Мечъ мы находимъ- 


1155. Славянск. цфпъ. У ВеЪХЪ азатекихъ народовъ, а также у грековъ и римлянЪ. о 

Особенно цфнили мечи тгерманцы: они носили ихь Но-. 
_стоянно, тогда какь римляне и греки носили ихъ только въ походахъ.. 
Саб — прямой мечъ слиной около 60 сант., введенный въ римекую Е 
ифхоту въ эпоху второй пунической войны (218—201 до Р. Х.) могъ и. 
рубить и колоть. Германсюй „спата“, желфзный, былъ около метра длиной . 
и могъ только рубить. Во время среднихъ в$ковъ мечи достигали иногда. 
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громадныхъ размфровъ, лезые ихъ часто дфлалось волнообразнымъ. Таке 
мечи составляли оруже ландекнехтовъ. Въ Рос@и замфчателенъ храня- 
пийся въ НековЪ$ мечъ Довмонта, который въ настоящее время совершенно 
не подъ силу поднять взрослому человЪку. Впрочемъ коротые, болъе лег 
мечи длиной 
40—60  сант. 
объ ОДномъЪ 
лезы$, также 
часто примз- 
нялись во вре- 
мя средневЪко- 
ВЫХ — ВОЙНЪ.. 
Примфромъ 

можеть  слу- 
жить знамени- 
тый — дусакъ 
гусситовъ. 

Мечъ дол- и 
гое время слу- 1156. Егилетске воины и ихъ союзнини,. 
жилъ  эмбле- 
мой правосужя, на немъ клялись, чему не мало способствовала крестообраз- 
ная форма его ручки. Сообразно такому почету и украшеня меча часто 
дфлались высоко художественно и изъ драгоц$нныхъ матераловьъ. 

Праща представляеть собой древ- 
нъйшее оруже, коимъ можно было пора- 
жать врага на разстояни. Она была ору- 
лмемъ пастуховъ, стоитъ только вепомнить 
битву пастуха Лавида съ Голлаеомъ. Въ 
старину особенно славились своимъ искус- 
ствомъ балеарсые пращники. Греки и 
римляне имфли всегда вспомогательные 
отряды пращниковъ. Цосл$дюше метали 
_отлитые въ формы продолговатые свинцо- 
вые снаряды, которые еще на 500 шаговъ 
пробивали шлемъ и щитъ. Механизеся 
презци даже въ ХУТ стол5тя примнялись 
для метандя гранатъ и каленыхъ бомбъ. А 9 

| Вели праща была оружтемъ пастуховъ, 7 № 2 ы. ы \у | т 9 я 
то лукъ со стр$лами быль оружемъ охот- Ат / №. 
виковъ. Въ древности скиоы. критяне, я _ и 
пареяне и ораыйцы, въ среде вЪка 
англичане славились какъ лучвие сотрЪлкн 344: — Е 
изъ лука. Луки сохранились въ франк- ны. нае оааная 
скихъ войнахъ до Карла Великаго. Даже Барельефъ на траяновой колоняЪ въ Рим%. 
при Клисавет® англЙской (1558--1603) 
стрфлки изъ луковъ пользовались большимъ почетомъ. Лукъ какъ оруже 
вспомогательныхъ русскихъ войскъ (башкиръ, тептерей и т. д.) фигурироваль 
еще въ начал прошлаго столЪмя. Въ настоящее еще мне хуи примз- 
няютея китайцами, филдининцами и Т. Нод. 

Лукъ изготовлялея изъ дерева или роговъ антилопы и т, под. звфрей. 
Тетива лЪлалась изъ жилъ; охрфлы изъ дерева снабжались металлическими 
Наконечниками а сзади. ‘часто — перьями.  Англйская стрфла была 90 савт. 
длиной. Опытный лучникъ стрзлялЪ 12 разъ въ минуту. Такая скорость 
стр$фльбы была причиной, почему лукъ долгое время не могъ быть вытЗененъ ‘ 
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арбалетомъ, дававшимъ лишь 8—4 выстр$ла въ минуту, но зато далеко пре- 
восходившимъ лукъ въ отношени силы стр$лы. (Сталь арбалета пружинила 
съ такой силой, что ее можно было натягивать лишь при помощи механиче- 
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1159. Самость лъ съ ната-. 
жнымъ домкратомъ. 
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1161. Самостр$лъ съ 1163, СамострЪлъ для 
натяжными талами. метан1я камней. 


этого примнялея вильчатый рычагт, лебедка съ 
рукояткой и колесомъ или тали (рис. 1159—1161). Отсюда понятна та, ско- 
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1160. Нитайсый репетирный 
самостр$лъ на 20 стр$лъ. 


скихъ приспособлевй. Лля 


рость, съ которой вылетала стрфла изъ арба- 
= лета: послъдняя на 125 шаговъ пробивала, 
И, Бич р ры или проходила черезъ деревянную 
Амос на, алку 150 мм. толщиной. Благопраятное дЪй- 
р | стве на м5ткость вращешя стрЪлы о коло 
ея продольной оси извфстно уже давно. На рис. 1168 показана такая вра- 
щающаяся стр$ла начала ХУ столЬт1я, задняя часть которой снабжена по- 
лосами кожи или дерева, принадающими ей винтообразно вращательное лви-` 
жен!е. Наконечникъ стрфлы дфлался по большей части четырехгранный изъ 
стали. Изъ арбалетовъь стрфляли также свинцовыми шариками; для луч- 
шаго направленя ихъ въ самострлЪ дёлали желобокъ. 
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Гастафареты грековъ и баллисты римлянъ представляли собой по всей 
зЪроятности тоже родъ арбалетовъ; въ войнахъ ихъ они имфли мало зна- 
чен!я. Лишь въ среде вЪка арбалетъь былъ технически настолько усовер- 
шенствованъ, что сталъ играть очень важную роль въ битвахъ. 


и. ый О м 


о 


И 


а. 
о. мт 


тт 


— - 
Р\ 


—- 
—— 
— 


#1: 


| 


ка ТТ 


ПИН 


м АА 
РЕ м Й | а ` Е а = а = 
и. И —ф 
Е р Е < __ 


ма 


ЩИТ 


ое ИВ 
ПЕ 


| 


а 


о 
Еее 
— т — = 
. езиды я 5”: 
7 я 
О АР 
# : 
г у - ` 
р. в: `. < 
| №. ыы “а 
= 5 - “ , 


—=— 7. 


т — т т 


—-.- 


. 
——_— о. 


т —ы=ы—ы — 
= 
— 
лань А чении чи мне. 
Ь— 
при рпидррпрри ируииуииуний 
и ртр од иорв т 
тт. —_ 
ри 
ид рр т ирииииуиииинийний 
ис 


--—_—^_— 
=== 


1164 и 1165. Греческ!я орудя. 


1164. Катапульта (ЕиВУуопоте), 1165. Праща (РаШ\опоп), а станина, $ напразляюцщия снаряда. 
с натяжная рама. 4 тетивы. 


Свъльня объ арбалетЪ мы начинаемь получать уже съ ХЕ столь; 
онъ распространился повсемЗстно очень быстро: анны латеранскимъ со- 
боромъ 11389 Г. употреблене ыы 
его въ битвахъ съ хриспа- 
нами было запрещено, но доз- 
волено было противъ язычни- 
ковъ и еретиковъ. Инокентй 
Ш (1215 г.) тщетно возобно- 
виль это постановлене, ибо 
уже въ 1218 г. Филлипъ Ав- й 
гуеть образоваль первый от- 20 
дъльный отрядъ арбалетчиковъ. ЕЕ 
Варль УП (1422—1463) при- Е 
нужденъ былъ особымъ указомъ | т ЕЕЕЕЕНИЯ 
обязать жителей Нормандт к —7= 
разводить вязъ, ибо настолько 1166. Онагръ. 
широко было примЗнен!е арба- 
лета, что явилось опасене въ недостаткЪ вяза — лучитаго для него матерлала. Для 
лворянъ и князей арбалетъ служилЪ охотничьимъ оруямемъ и часто бывалъь. 
богато украшенъ благородными металлами, слоновой костью и т. д. До 
ХУП вЪка арбалеть держался въ войскахъ: старинныя ружья были слабЪе 
ето. СчЪны тороловъ охотно защищали большими арбалетами, натягивавши- 


мися лебелками и метавшими тяжелые стрЪлы и камни. Баллиета (рис. 
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1162), наиболфе употребительная въ 16 столфтя и метавшая также камни, 
имЪла желЪзный остовь и снабжена была особымъ курковымъ механизмомъ. 
Это оружле высоко цфнили за его смертоносноеть. Другой тиньъ арбалета 
былъ снабженъ даже визиромъ, подобно ружью. 
При осадахъ уже 
ВЪ древности примЁня- 
ЛИСЬ катапульты и бал- 
листы; изобрътен1я ихъ 
слЪдуеть приписать 
опытнымъ въ мореход- 
ствЪ и судостроении фи-_ 
—\ нивмянамъ и сир цамъ. 
| _Ихъ техническое усо- 
а па. А. | вершенствоваше, силь- 
о И А, // но двинутое впередъ 
Ре. и | Димитремъ Полюрке- 
томъ (300 л. до Р. Х.), 
достигло высшей своей 
1167. СТЬнНоЙй арбалетъ. | . точки въ [ рещя, ГДЗ 
выработалась пълая на- 
ука о нихъ. Ихъ горизонтальныя орумя (катапульты), соотвфтствовавиия 
нашимъ пушкамъ (см. рис. 1164), стр$ляли съ неболынимъ подъемомъ стрф- 
| ламина 500 метр. Бал- 
ы\ у листы или палинтоны, 
аналогичныя нашимЪъ 
мортирамъ,  стрЪляди 
полъ 45° камнями или 
балкообразны ми снаря- 
дами (см. рие. 1165) 
на 750 м. Одноплечная 
баллиста или онагръ, 
представлявшая другой 
типъ орумя, изобра- 
жена на рис. 1166; она 
метала камни на 800 м. 
Само метавше про- 
изводилось при помощи 
связокь скрученныхъ 
жилъ или женскихъ во- 
лосъ. По мЪрЪ увели- 
ченя калибра орулмя 
росла, какъ и нынъ, 
скорость полета сна- 
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№ 1168° Праща. ряда. Связки жилъ на- 


тягивались помошью 
продольнаго въ нихъ рычага. Когда рычагъ отпускали, то связки быстро 
раскручивались и сообщали свою силу снаряду. Обыкновенно примЪнялись 
снаряды длиной въ 4 калибра. 

Въ первый разъ подобныя осадныя оружя были примЪневы въ откры- 
той битвз при Мантинеф въ 207 г. ло Р. Х. 

Римляне переняли орущйное искусство грековъ и развили его. Они“ 
примзняли метательныя орущя какъ при осадахъ, такь и при битвахь въ 
открытомъ полз. Каждая центуря имЪла баллисту (пушку), а каждая ко- 
горта — онагръ (мортиру). ПримЪнялись также походныя орудя, влекомыя на 
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колесницахъ вьючными животными. На Рейн депо такихъ ору служилъь 
Боннаръ (Баудобрига) -- мЪето ргаее си ши БаШзбавюогию. 

Постройка въ средше вфка военныхъ орудИ для осады укрфпленныхъ 
уъеть развилась особенно въ Ителш, гдф сохранилась еще память о древне- 
римскихъ орудяхъ. Насколько усп$шны была стараня итальянцевъ усовер- 
шенствовать метательныя орумя, видно 
хотя бы изъ постановлевя латеранскаго 
собора 1139 г., воспретившаго „емерто- 
носное искусство строить метательныя ма- 
шины и употреблене его противъ католи- 
ковъ“; на это запрещенше впрочемъ мало 
кто обратилъ внимание. 

Во время войнъ гвельфовъ и гиббе- 
линовъ различныя военныя малнины про- 
никли и въ Германю. ЁВъ числу такихъ 
мажинъ принадлежать таранъ, стЪнной 
буръ и крюки для разворачиваюя ст%нъ. 
Вс подобные инструменты устраивались 
подъ защитой крыши. Для меташя ена- 
рядовъ служили баллисты — большие стЪн- 
ные луки, длина коихъ достигала 6 ме- 
тровъ. Нромежуточную ступень между 
такимъ орулемъ и обыкновеннымъ ар- 
балетомъ составляеть подвижной арба- 
леть на телЪжкВ (рис. 1167). Баллисты 
метали камни и стрзлы на 850 метр. 

Метательныя машины — строились 
весьма разнообразныхъ конструкшй. Не- 
равноплечи рычагъ длиной 9 м., вращался 
между двумя‘ стойками (рие. 1168). На 
длинномъ конц его прикрфпилена праша; 
на короткомъ — противов$еъ. ПоелЬднй 
оттягивалея книзу людьми рис. 1168 или же (рис. 1169) падаль подъ влмя- 
н1емъ собственнаго вЪса, какъ только отпустятъ спусковый механизмъ. 
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1170. Военная машина по Егопзрегдегу. 


Егопзрегоег оппсываеть въ своемъ куреф военнаго дла машину (рис. 1170) 
слвлующаго устройства: около прочнаго вала вращается ящикъ, наполненный 
камнями, другой конецъ котораго лежитъ на короткомъ плеч рычага. Если 
отпустить спфиное устройство, то ящикъ опускается, а длинный конець ры- 


чага съ силой поднимается и прикр®пленная къ нему праща мечетъ снарядъ.: 
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Полобныя машины, извзетныя подъ очень разнообразными именами, слу- 
жили какъ для метан1я каменныхъ глыбъ до 60 сант. даметромъ, такъ и 
для бросамя въ осажденный городъ разной падали, нечистотъ, балокъ, уты- 
канныхъ гвоздями и т. д. Иногда даже метали массы горящаго дерева или 
другого состава, съ ифлью поджечь зданя. Въ Х\У столЪтш тавя машины 
примфнялись наряду съ пушками и еше въ 1578 г. Егопзрегоег рекомен- 
дуеть ихъ. | 


Оруж!:е оборонительное. 


Щитъ. Примфнене его имфло мЪето уже въ самой глубокой древно- 
сти, и р%дкое оруже было настолько распространенно. Можетъ быть, при- 
мЪнене его обусловило развите у челов$чества 
главнымъ образомъ правой руки. ЛЪйетвительно 
л$вая сторона нашего тфла наибол$е нуждается 
въ защитЪ; поэтому ее то и прикрывали щитомъ, | 
который держали лЬвой рукой, а правой нано- 
сили удары. Естественно правой рук было больше 
работы. 

ЦЦить уже издавна покрывался разнаго рода 
украшемями: его раскрашивали, дЪлали кругомъ 
оболокъ и т. д. Шодлвиги хозяина щита чаето 
изображались на послфднемь и служили его 
отличительнымъ знакомъ. Это начало гербовъ; 
ВЪ начал послЪдне не были насл$летвенны, ибо 
сынъ самъ долженъ быдлъ какимъ либо полвигомъ 
заслужить право закрасить щитъ. Со времени 
развит1я турнировъ, гербъ сталъ переходить отъ 
отца къ сыну. 

Съ цзлью извЪетнаго контроля надъ правами 
представителей новаго рыцарекаго сословя было 

1171. Рименмй воинь въ юнса  УЗТаНОоВлено предъявлять передъ турнирами гербы 

зедтепиата. на щитахъ и шлемахъ. Въ Х[ столЪтш гербы 

были уже распространены по всей Европ. Вы- 

шесказанное объяесняетъ разнообразе формъ и украшешй щитовъ въ течене 
ихЪ тысячелфтней истори. 

ВначалЪ щиты представляли изъ себя плетенки, доски, обтянутыя кожей. 
или звфриными шкурами; въ серединЪ ихъ дЪлалась накладка изъ металла, 
для удержаня непрлятельскихъ стрфлт. Впоелфдетви шиты етали дЗлать 
сплошь металлическими. 

Панцырь. ВЪроятно одновременно съ появлешемъ щита стали пре- 
дохранять оть ранъ и отд5льныя части тБла— въ особенности голову и грудь. 
Для этого пользовались зв$риными шкурами, съ головами звЪрей. Подобныя 
шкуры носили древнегреческле воины и египтяне. На ряду съ улучшешемъ 
наступательнаго оружия пришлось озаботиться и объ усовершенетвовани 
панцырей и наоборотъ, соперничество между этими двумя родами оружя 
служило въ течене многихъ вфковъ дЪъйетвительнымъ стимуломъ для усо- 
вершенствован1я того и другого. 

Шапки, колпаки и рубашки изъ кожи съ накрфпленными на нихъ бля- 
хами изъ дерева, рога или металла примънялись уже въ древнфиния вре- 
мена. Египтяне примфняли подобные павцыри съ металлическими чешуями, 
покрываюцие шею, ноги и руки уже въ 1000 г. до Р. Х.; ассир цы, пареяне, 
персы съ 750 г. до Р. Х. Греки въ гомеровекя времена носили грудные 
и спинные бронзовые панцыри изъ цзльныхЪъ плаетинъ, скр$нляемыхъ другъ съ 
‚другомъ ремнями или на шарнирахъ. Тавше пластины стфеняли свободу дви- 
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жешй и потому ихъ разбили на полосы, соединяемыя ремнями. Римская 
1от1са --панцырь изъ полосъ, закрывала грудь и спину (рис. 1157,). Во вре- 
мена императоровь лемонеры носиди 1011са изъ стальныхъ полосъ (рие. 1171). 
которая позволяла свободно всевозможныя движешя. Вожди, консулы и т. д. 
носили панцыри, искусно сдзланные изъ жел$зныхъ листовъ, часто съ по- 
золотой. 

Германские и франкск{е рыцари въ УГ-омъ столфи носили панцыри безъ 
рукавовъ изъ кожи съ нашитыми на нее желЪфзными кольцами, ифпями или 
пластинками, или усъянные полосками кожи и гвоздями съ большими голов- 
ками. `Въ Х-омъ столфи появились кольчатые панцыри изъ кованыхъ или 
склепаныхъ проволочныхъ колецъ; они получили повсемфетное распростра- 
нене послЪ изобрётеня волоченя проволоки (1306 г. въ Нюрнберг$), но 
быстро затфмъ были вытеснены панцырями изъ пластинокъ, лучше сопро- 
тивляющимися дфйствию новаго усовершенствованнаго оружя. Къ 1360 г. 
вооруженше рыцаря закрывало его съ ногъ до головы. Подобнымъ же обра- 
зомъ были покрыты и рыцарсме кони. Но скоро посл этого вошло въ 
употреблене огнестр$фльное оруже, разъ навсегда покончившее съ рыцарями. 
Курьезно, что, какъ романтическй историчесый пережитокъ, и до сихъ поръ 
кирасиры носятъ панцыри. 


Производство оруж!я. 


На ВостокЪ изготовлене оружя уже давно достигло высокой степени 
развит1я: оруже таушпровалось, инкрустировалось-—изобрфтена была и па- 
масская сталь. (см. выше). Открыт! этой стали, сяфланное въ Пераи (про- 
изводство ея достигло разцвЪта въ ДамаскЪ) произведено вфроятно случайно. 
Въ древности, когда желфзо было еще дорого, для производства клинковъ 
сваривались вмЪстБ всевозможные куски желфза— гвозди, подковы и т. д. 
Куски эти, содержапце различное количество углерода, зам$тны были опыт- 
ному глазу на поверхности полированнаго клинка, особенно если на, посл$л- 
н1й случайно попала кислота. Еще и по @е время на Восток$ процв$таеттъ 
производство изДЪмМй изъ дамасской стали; секреты различныхъь тамошнихъ 
оружейниковъ и до сихъ поръ еще намъ неизвЪстны. 

Первое крунное производетво дамаскированнатго оружия введено на по- 
строенной Д1оклетаномъ (284—805 г. по Р. Х.) большой оружейной фабрикЪ 
въ ДамаскЪ. Въ течене многихъ стодЪИ дамасеюе клинки, а впослзд- 
ств и дамассыя ружейных дула, благодаря тщательной ихъ работф и отлич- 
нымъ качествамъ, предпочитались всфмъ остальнымъ, хотя изъ Дамаска 
изготовлене такого оружия распространилось во мноше города Аравш и Ма- 
лой Азши. Во время владычества мавровъ въ Испанши славились клинки изъ 
Толедо. Еще и до сихъ поръ въ Испанш, Франни, Росаи и въ особенности 
въ Бельти изготовляются кустарнымъ образомъ дамасеюмя дула для охот- 
ничьихъ ружей. Конечно на нихъ идутъ теперь не сваренныя Полосы изъ 
всевозможныхъ кусковъ жедБза, но совершенно опредВленные сорта желЪза 
и стали, свариваемые поперемЪнно и прокованные въ полосы; полосы эти 
разбиваются на куски, вновь свариваютея и проковываются, заворачиваются 
спирально и наконецъ проковываются въ трубу на обваркЪ. Такме стволы 
пфнятея нфкоторыми любителями; для военныхъ орудй мы имфемъ въ лицЪ 
тигельной стали такой матерлалъ, который даже лучше дамасекой стали. 

Таушированте (врззыван!е), подъ именемъ котораго разумЪется изго- 
товлен!е `наборныхъ изд съ золотыми или серебряными украшемями по 
стали, желЪзу и бронз$, уже съ древнихъ временъ примнялось при изготов- 
левши оружия. Черневыя или тульсюя работы издавна работаются въ Туль.. 
Подобное оруже изготовлялось впрочемъ еше египтянами. Вее дЪло сево- 
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дится къ наведеню черныхъ украшен! на издфля изъ благо металла за- 
полнешемъ углубленй, слфланныхъ грабштихелемъь или чеканомъ, черной 
массой. 

_ Въ евредае вЪка Италя и Германя славились панцырями, а Испан1я— 
Толедо, Кордова, Валенца, Вальядолидъ, Севилья, Сарагосса, и т. д.—клинками. 
Насколько развито было тогда оружейное дфло. видно изъ того, что поел 
битвы подъ Макало [1427 г.| оружейники Милана могли въ н$еколько 
дней вооружить 4000 конницы и 2000 пЪхоты. 

Нанцыри и оруже часто изготовлялось съ украшенями по рисункамъ 
лучшихъ тогдашнихъь художниковъ; до сихъ поръ мноше изъ нихъ прямо 
поражаютъ въ музеяхъ своимъ изяществомъ. 

онаменито находящееся теперь въ Лувр$ вооружене, предназначенное 
Фердинандомъ 1 и сдБланное мастеромъ Тубгх зепзеппоег въ Иннебрук$ 
для подарка Франциску Г Французскому. Оно не было послано посл днему 
и взято Наполеономъ {| изъ ВЪнекаго собравя. 

Ч$мъ сильнфе крфило и возрастало дфло изготовлен1я огнестр$льнаго 
оружя, тфмъ ниже и ниже падало панцырное искусство. 

Что касается Росйи, то лревнЪйшее извфетное намъ вооружен!е было 
норманское--прямые мечи, длинные щиты, копья, топоры, кольчатые досиЪхи 
и т. д. ПослЪ татарекаго нашествыя преобладающимъ сдЪлалось татарское 
вооружеше, сабля, круглый щитъ, доспЪхи, позволяюлле свободу движенй и 
состояпие изъ массы отдфльныхъ частей и т. д. Кистень былъ во всеоб- 
щемъ употреблени. По мЪръ усиленя сношенй съ Западной Европой смЪ- 
нялось и русское вооружеше, все болБе`и боле подчиняясь влянНю запад- 
ныхъ образцовъ. 

Въ качествЪ почетнаго оружя въ Росаи долго держались булавы, ше- 
стоперы, перначи и т. д. Характернымъ оружемъ стр$льцовъ были берды- 
ши. Съ Петра { холодное оруже принято такое же, какъ и въ Западной 
Европ. Изготовляемое на Златоустовекомъ казенномъ заводЪ холодное 
оруже выдерживаетъ самыя стромя испытаня. 


ОгнеетрЪльное оружие. 


Огонь издавна служилъ разрушительнымьъ агентомъ, прим$нявшимся при 
осадахъ, сражешяхъ на судахъ ит. д. Одно время особой славой пользо- 
вался такъ называемый греческй огонь. Метан1е снарядовъ помощью взры- 
вовъ какого либо состава впервые было сдЪлано китайцами въ концф Х вка. 
Въ ХШ вЪкБ арабы примфняли металлическля трубки, метавийя помощью 
пороховыхъ взрывовъ металлическме снаряды. Въ ЕвропВ изобрфтене по- 
роха долгое время приписывалось монаху Бертольду Шварцу. Первыя св$- 
дъшя о прим$неви огнестрфльнаго оружя въ ЕвропЪ относятся къ 1241 г., 
когда оно было въ ходу у татаръ въ битвф при ЛигницЪ. Въ 1382 году 
во время осады Москвы Тохтамышемъ москвичи стрфляли изъ самострЪловъь 
порохомъ, тюфяновъ (ружей) и пушекъ. Въ 1494 году Варль УШ фраи- 
цуземй въ широкихъ размврахъ оны артиллер1ю во время своего 
итальянскаго похода. 

Въ первое время замфна таринныхъ самостр$ловъ, метательныхъ ма- 
шинЪ, произвела въ Европ большое впечатл$ не. Новое оруже называли 
измЪнническимъ, языческимъ, дьявольскимъ, недостойнымъ христанъ. Гово- 
рили, что человЪкъ присвоилъ себЪ божеское право метать громъ и молн1ю. 
Церковь публично прокляла это изобрЪтене. Удивляться этому нечего; 
вфдь даже въ ХХ в$кЪ мноМе адмиралы и дипломаты осуждали торпедо 
какъ подлое и не рыцарское оруде. Даже и въ настоящее время мног!е 
держатся такого же взгляда на подводныя лодки. 
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Нушки. 


Въ первое время не было дълевшя на пушки и ружья, въ томъ смысл 
какъ это понимается въ настоящее время. ВначалЪ и ТБ и друмя пред- 
ставляли собой трубки, съ одного конца плотно закрытыя, метавиия помощью 
взрывовъ пороха свинцовыя и каменныя 
чдра. Скоро стали дЪлать орумя боль- 
шихъ разм$ровъ, голныя не только 
для пробиваная рыцарской брони, но и 
для образован1я брешей въ городскихъ 
стзнахъ. ЦШервыя таюмя пушки дБла- 
лись подобно бочкамъ изъ сваренныхъ 
продольно жел$зныхъ полосъ, на кото- 
рыя нагонялись желфзные обручи. 
Лнище закр$плялось различнымъ обра: РА 
зомъ. Трудно предположить, чтобы И 
на лнищЪ заваривались вмЪетЪ концы 
продолжительныхъ образующихьъ стБнки 
пушки полосъ. Въ концу пушка рас- 
шпрялась, чтобы удобнфй было наго- АЕ. 4. 
нять на нее обручи, начиная съ задней ие °С, 
ея части. Впослфдетви съ цфлью луч- | 
шаго направлевя ядра дуло пушки 
стали дЪлать строго цилиндрическимъ. Обручи надфвались въ нагрътомъ 
состояши и при охлаждении накрЗпко стягивали стволъ пушки. Подобнымъ 
образомъ устроены громадныя старинныя пушки, наприм$ръ ТоПе @тёе въ 
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1172. НЪмецкая мортира ХУ стол. 
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1173. ТоНе бгее въ Гент. | 1174. Двойная бомбарда конца ХУ стол, 


Гент (1382 г.), вЪсомъ 328 центнеровь и 64 сантим. калибромъ. Подобная 
же пушка Мопз Мех сохранилась и въ Эдинбургб. 

Старинный порохъ изготовлялся въ видЪ порошка, и поэтому его засы- 
пали въ оруде съ дула. Первые пушки были коротмя — мортиры. Скоро 
увидфли, что длинныя орумя стрфляютъ гораздо метче и стали удлинять 
дуло ихъ. Ташя длинныя орудя (бомбарды) было уже неудобно заряжать 
съ дула и поэтому ихъ стали засыпать порохомъ съ казны, дЪлая для ио- 
роха особую камору, запиравшуюся клиновымъ затворомъ. 
| На рис. 1175 изображена камерная бомбарца Х\-го, а на рис. 1176 — 
ХУ[-го столЪия. Орущя тогда еще не снабжались цпапфами, а клались въ 
углублен!я балокъ (рис. 1174—1175), покоившихся или на колесахъ, или не- 
посредственно на стфнахъ крЪпостей. НФкоторыя орудя снабжались приено- 
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собленями для подъема и наводки (рис. 1179). Уже въ кенц$ ХУ-го ето- 
лия примфнялея съ этой ифлью винтъ. Около того же времени пушки 
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1175. Орудя ХУ вЪка. 


начали снабжать цацфами и убфдились, что лучще позволять пущкамъ при 
выстрЪлБ откатываться, чфмъ неподвижно удерживать ихъ на мфстф. 
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1176. Нулеврина. 


Снарядами служили чаще всего каменные шары, которые въ походахъ 
частью брали съ собой, частью изготовляли на мфетф. Но уже издавна 
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1178. Старая швейцарская пушка. 


1177. Бургундская пушка изъ арм!и Карла СмЪлаго. 


появились и желфзныя ядра, которыя внрочемъ по дороговизнЪ прим$Зня- 
лись рЪдко; передъ выстр$ломъ ихъ обыкновенно накаливали. Каменныя 
ядра метали впрочемъ еще метательными машинами. 

Трудноеть изготовлешя пушекъ сваркой изъ желфзныхъь полосъ уже 
давно навела на мысль изготовлять оруля отливкой изъ бронзы. Въ 
АугебургЪ въ 1378 г. было отлито 20 бронзовыхъ орудий и въ начал Х\-го 
столЬт!я былъ выработанъ тотъ составь пушечной бронзы, который признается 


Пушки. }э УТ 


лучшимъ и въ настоящее время, а именно 92 части мфди и 8 ч. олова. 
Сперва отливки производились въ глиняныя Формы съ сердечникомъ изъ 
обожженной глины. Скоро замфтили, что велЪ$детв!е зейгирован!я металлъь 
у сердечника богаче оловомъ и мягче, ч$мъ остальная бронза; поэтому 
стали отливать пушки въ вид цфльныхъ цилиндровъ и выеверливать въ 
НИХЪ ДУЛО. 

Около конца ХГУ етолътя въ Тюринми и въ Нидерландахъ начали от- 
ливать пушки изъ болЪе дешеваго, чЪмъ бронза, чугуна. Бъ виду малой 
сопротивляемости посл$дняго таюмя оружля были скоро оставлены. 
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1180. НЪмецкое 12 фнт. оруше ХУ стол. 
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1181. Двойная пушка ХУГ стол. 1184. Пушка и гаубица ХУИ стол. 


Въ Голицынекой лЪтописи сказано: „лфта 6897 вывезли изъ н%мецъ 
арматы на Русь и огненную стр$льбу и оть того часа уразумЪти изъ нихъ 
стрЪляти“. Извфетный строитель и литейщикъ Флюравенти, пр1Ъхавпий по 
приглашению Тоанна Ш въ 1471 г. въ Москву, первый создалъ школу рус- 
скихъ литейщиковъ. Памятникомъ представителей этой школы служитъ 
знаменитая Царь-пушка, калибромъ 85 дм., вЪсомъ 2400 пудовъ; она должна 
была стрФлять каменными ядрами 190 ид. вЪса. При 1оанн Грозномъ въ 
Росаи было уже 1000 всякихъ орудий. На поверхности старинныхъ на- 
шихъ орудй отливались различныя украшенля, надписи, символы, изобра- 
женя животныхъ И Т. д. | 

Петръ Велик установилъ раздфлене оруд по калибрамъ ядеръ ихъ въ 
функши артиллерйскаго фунта (в$са чугуннаго шара даметромъ равнаго 
2 люймамъ — на 20°/о больше обыкновеннаго фунта). ПримЪнялись пушки 
съ длиной канала 15 и боле калибровъ, съ предфльной дальностью боя 
около 1*/> версть. Мортиры имфли длину канала около трехъ калибровъ. 
Промежуточный между пушками и мортирами типъ составляли гаубицы, стр%- 
лявния разрывными снарядами. ОнЪ были обыкновенно больше пушекъ.. 
Ллинныя гаубицы (единороги) были длиной 10—15 калибровъ и стрфляли на. 
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2— 21/2 версты; короткя, длиной 7,5—10 калибровъ, стрфляли всего на 3/: 
версты. Варронадами назывались короткля гаубицы, стр$флявиая на близюя 
разстоявя картечью. При Петр у насъ основано н$сколько орудныхъЪ 
заводовъ, изъ которыхь особенно процв$талъ заводъ въ Петрозаводекф, лив- 
пий коротмя чугунныя пушки изъ м$етнаго чугуна. На УралЪ чугунно- 
пушечное дЪло долгое время стояло очень высоко. | 

Снаряды. Каменныя ядра продержались даже ло ХУП столЪтя, хотя 
еще съ ^1У в$ка уже примЪнялись желЗзные снаряды, постепенно выт$енив- 
ипе первые. ПустотЪлые снаряды, правда въ единичныхь случаяхъ, скорЪе 
какъ кунштюки, бывали и въ Х|У вЪкБ. Въ 1378 году въ АугебургВ были 
отлиты пустот$лыя ядра. Въ 1433 году Малатеста, князь Римини, изгото- 
влялъ мфдныя бомбы изъ двухъ полушарй. Впрочемъ, только съ 1502 года 
начинается валовое примневе пустотБлыхъ съ запалами шаровъ, часто на- 
полненныхъ маленькими пустыми шарами, разлетающимися при взрыв% бомбы. 
Все преимущество такихъ бомбъ зависЪло, конечно, только отъ присутетвя 
Въ полости ихъ взрывчатаго вещества, дЪйетвовавшаго отъ запала. Поеслфд-. 
шй подвергалея постепенно усовершенствованшямъ и до сихь поръ составля- 
етъ одинъ изъ наиболЪе трудныхъ для проектированя элементовъ снаряда. 

Въ 1596 г. Севастьянъ Гелле придумалъ регулировать время сгорая 
запала, соотвЪтственно времени полета снаряда, а также ввель ударный за- 
палъ. Въ старину сперва зажигали длинный запалъ самой бомбы, а зат$мъ 
запалъ самого пушечнаго заряда — стр$ляли „въ два огня“. Пробовали. 
устраивать такъ, чтобы запалъ бомбы загорался отъ самого выстрфла. но. 
сперва это вело къ многимъ несчастнымъ случаямъ: бомба часто разрыва- 
лась въ самомъ каналЪ орудая. Только около конца ХУП столумя начались 
систематичесяя изсл$доваюмя и опыты надъ усовершенствованными запалами, 
увЪнчавшпеся въ ХУШ столЬи нолнымъ успЪхомъ. | 

АнглИсюй полковникъ Шрапнель въ 1803 г. усовершенствовалъь пусто-. 
тлые снаряды, снабдивъ ихъ внутренней запальной трубкой, помощью ко- 
торой можно было такъ регулировать время разрыва снаряда, чтобы посл$д- 
н\й разрывался въ воздух$ на опредфленномъ разетояи отъ орудя. Въ по- 
слъднемъ, т. е. въ томъ, что снарядь стало возможнымъ заставлять разры- 
ваться до удара въ цЗль, и заключается громадная заслуга Шрапнеля. До. 
сихъ поръ таще снаряды носятъ по имени ихъ изобрЪтателя назване шрап- 
нелей. Правда, шрапнели нынфшн!е значительно усовершенствованы, срав- 
нительно со старинными, но основы устройства тЪ же. Стфнки шрапнели 
ДЪлаются тонкими, чтобы въ полости ея помфстилось возможно больше пуль; 
важно также возможно точнфе опредфлять время взрыва снаряда. При со- 
временномъ состояши техники, какъ послфднее, такъ и точное опредфлене 
разетоян1я оть орумя до непрлятеля лостигается вполн% успфшно. 

Съ начала ХУТ столЪия началось примфнене картечи. ПослЪдняя пред- 
ставляла собой рядъ маленькихь желЪфзныхь шаровъ, прикрфиленныхъ на 
деревянной основ помощью гипса или вара, закрытыхъ полотнянымъ кожу- 
хомъ и залитыхъ варомъ; затБмъ начали помфщать все въ тонкостЪнный 
желъзный кожухъ. Почти два стольмя картечь считалась грозой поля 
битвы; даже въ эпоху наполеоновскихъ войнъ она была какъ бы та гайо 
артиллерии, а въ 1870 —71 вся нЪмецкая армйя выстр%лила едва 400 карте- 
чей. Дни послФдней сочтены и она отходитъ уже въ область истори. Ее 
вытЪенила шрапнель, которая предетавляеть собой какъ бы дальнобойную 
картечь. Современныя скорострзльныя пушки никогда не стрфляютъ кар- 
течью. | 
Въ старину, пожалуй еще болфе картечи, народъ пугался пфиныхЪъ сна- 
рядовь, хотя дБйствительное полезное ‘ихъ дфйстые не могло быть велико. 
Эти снаряды представляли собой соединенные между собой цфпью полушары. 
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которыми стрфляли изъ одной пушки; ихь любили примфнять въ морекихъ 
сраженяхъ для стрЪльбы по непрятельскому рангоуту. Нримфнялись таве 
снаряды и при осадахъ крзпоетей, такъ паркъ арми, осаждавшей въ 1686 
голу Офенъ, заключалъ въ себ ихъ 4000 штукъ. Иногда стрЪфляли изъ 
двухь рядомъ стоящихъ пушекъ ядрами, скр$иленными между собой цфпями. 
Въ такомъ случа$ пушки должны были, конечно, стр$Злять вполнЪ одновре- 
менно. 

Надъ такими ядрами, соединенными цфпью 13 футовъ длиной, еще въ 
1798 г. производились опыты въ ПортемутБ. Иногда также соединяли полу- 
шар!я ядеръ не цфпью, а колЬнчатой шарнирной штангой. Веф подобные 
снаряды обладали малымъ коэфишентомъ полезнаго дфйствя, ибо полетъ 
ихъ былъ неправиленъ. 

о  Гранатами и бомбами въ старину етр$Зляли лишь изъ гаубицъ и мор- 
тиръ по прикрытымъ сооруженямъ, слабымъ зарядомъ подъ большимъ угломъ; 
французский генералъ Реканъ первый сталъ стр$лять изъ изобрЪтенной имъ 
бомбовой пушки сильнымъ зарядомъ. Его поэтому елфдуетъ считать родо- 
начальникомъ той жестокой борьбы, которая ведется нынче между пушкой 
и броней судовъ, ставшей необходимой въ виду страшнаго разрушительнаго 
дъйств1я, которое производятъ разрывные снаряды внутри судна, разъ только 
пмъ удастся попасть туда. 

Значительнымь шагомъ впередъ было изобрфтеше въ 1827 г. экецен- 
трическихъ бомбъ, т. е. такихъ, центръ тяжести которыхъ, благодаря экецен- 
трической полости въ нихъ, не совнадалъ съ центромъ снаряда. Изъ опытовъ 
оказалось, что ядра при полет отклоняются въ ту же сторону, куда и центръ 
тяжести. Съ цфлью элнминировать вляне этихъ отклонешй съ 1831 г. 
стали намЪренно придавать ядрамъ опредзленный эксцентриситетъ такъ, что 
сто заранфе можно было принимать во внимаше. ЦослВ опытнаго опре- 
дълення въ 1852 г. профеесоромъ Магнусомъ въ Берлинф того факта, что 
отклонения снарядовъ отъ правильнаго пути завиеять отъ сопротивленя 
воздуха, появились пушки съ эллипеоидальной полостью съ иълью выпрямле- 
н|я траектор!и снаряда. Но уже въ войну 1866 года нарфзныя пушки съ 
соотв тетвенными снарядами доказали все свое превосходство надъ всякаго 
другого рода оружемъ. 


Нарфзныя пушки. 


Уже лавно появилось стремлеше, издавна осущеетвленное въ ружьяхъ, 
дфлать пушки съ винтовыми внутри нарфзками, такъ чтобы снарядъ кромЪ 
поступательнаго движеня получалъ 
бы еще и вращательное, что весьма 
способствовало бы правильности его 
траектори. Но чугунные снаряды 
пушекъ нельзя направлять по на- 
рфзкамъ такъ, какъ свинцовыя пули 
ружей. Опыты Рейхенбаха 1816 г. 
весьма интересны, но и только: онъ 
заклалызалъ въ пушку пустотвль- | 0%, 
ный свинцовый зарядъ, а затьмъ, 1185. Нышецый поршневой затворъ. 
загоняя внутрь деревянный конусъ, 
заставлялъ его вращаться въ нарфзахъ канала орудля. Ближе къ разрфшен!ю 
вопроса подошли опыты 1826 г. майора Рейке, стрБлявшаго изъ 5 сант. на- 
рЬзной пушки желфзными ядрами со свинцовымъ кожухомъ. Но для прак- 
тики 9т010 всего было мало. Подобно многимъ изобрЪтевямъ и это разр$- 
шалось такъ просто, что теперь вс удивляются, почему это не было изо- 
ор$тено раньше. 
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Шведсый баронъ Варендорфъ, владфлецъ чугуннолитейнаго завода въ 
ОкерЪ, отливавшаго чугунныя оруля для большинства европейскихъ госу- 
ларствъ, изготовилъ въ 1540 г. гладкую пушку, заряжающуюся съ казенной 
части, съ цфлью облегчить заряжене пушки въ казематахъ (на дворфо 
Александровекаго завола Въ Петрозаводск подъ навфеомъ лежитъь пушка 
начала ХУШ в$ка, заряжающаяся съ казенной части съ затворомъ въ вид 
забивавшагося сбоку желфзнаго клина). Н$Феколько измфненнымъ затвором 
Варендорфа были снабжены нфмепюя пушки въ войну 1870—71 г. (см. р. 
1185). Въ 1846 г. Варендорфъ по совфту пьемонтскаго артиллер1йекаго 
капитана Кавалли, принимавшаго у него на заводЪ пушки для сардинскаго 
правительства, снабдиль свою пушку лвумя винтообразными нарзками, а 
цилиндричесвли, оканчиваюцщийся остр1емъ снарядъ, — двумя направляющими. 
Въ 1847 г. Кавалли продолжаль свои опыты въ Турин®. Въ 1848 г. подоб- 
ные же опыты начались во Франши; послфдн!е привели къ ввеленю во 
французскую артиллерю въ _1858 г. нарфзныхъ бронзовыхъ орудий, заряжав- 
шихся съ дула и названныхъ пушками Ла-Гиттъ, по имени предефдателя 
вырабатывавшей ихъ комисии. Въ итальянской кампанш 1859 г. принимали 
съ усифхомь участе уже 36 батарей такихъ пушекь. (Со введенемь ихъ 
артиллемя Франти получила перевъеъ надъ другими. Тайну конструкщи 

пушекъ скрывали 
и т т настолько  тща-о 
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нушекъ были за- 
крыты, пока не 
достигли поля 
1186. Армстронговская нарЪзная пушка. битвы. Въ войну 
1870—71 г. эти 
же мушки были уже устаръвшимъ типомъ сравнительно съ германскими. Пушки 
оыли о шести нар$зкахъ съ лЬвымъ ходомъ; снаряды были снабжены двумя ря- 
дами цинковыхъ цаифъ, которыя и направляли ихъ. Естественно, что для того, 
чтобы можно было засадить такой снарядъ съ дула, онъ на извЪетную велн- 
чину долженъ быль быть меньше, чфмъ послфднее въ свфту. Наличность 
подобнаго зазора влекла за собой колебан!е снаряда при выетрфлЪ, что сильно 
отражалось на его м5ткости. Это составляло крупный недостатокъ системы. 
Т$мь не менфе она была принята не только во Францщи, но и въ другихъ 
государствахъ, ибо тогда еще не было выработано лучшаго затвора для 
оружии, заряжающихся съ казенной части. Во Франши тая пушки. дохо- 
дили до 271 сант. калибра. | 

Въ 1851 г. въ Прус начались опыты надъ нарфзными пушками, за- 
ряжающимися съ казенной части; затворъ былъ подобенъ затвору Варендорфа, 
а снаряды были со свинцовой оболочкой, вжимащемъ которой въ нарЪзки 
достигалось герметическое прилегаще снаряда къ дулу, а также обезпечива- 
лось вполнф надежное направлене его. Эта система была принята въ 1858 
тоду для крБпоетвой артиллер!и (чугунныя пушки), а въ 1859 г. для нолевой. 

баслуга изготовлен!я первыхъь нарЁзныхъ пушекъ изъ тигельной стали 
принадлежитъь Круппу. 

Въ Ангми Армстронгь уже въ 1854 г. дфлаль нар$зныя пушки, заряжа- 
юпииея съ казенной части, введенныя въ Англи съ 1859 г. Вонетрукщя 
такихъ пушекъ (рис. 1186) предетавляла много новаго, послужившаго исходной 
точкой для усовершенетвован1й, породившихъ современное литье орудй. Арм- 
стронгь завиваль винчтообразно полосы сварочнаго желфза на обваркЪ и сва- 
риваль изъ НИхъЪ Подъ молотомъ трубку. На эту трубу въ горячемъ 
состояши  насаживались еще кольца, изготовленныя  подобнымъ же 
образомъ. Охлаждаясь, эти кольца сильно сжимали внутреннюю трубу. 
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Этимъ сильно повышается сопротивлене пушки разрыву подъ дБйствнемъ 
выетрЪла. 

Затворъ армстронговской пушки состоялъ изъ клинообразнаго мЪднаго 
кольца, плотно зажимавшаго помощью винта, съ полостью, черезъ которую 
засаживали енарядъ. Въ дуль полевой пушки 6,56 сант. калибромъ было 38 
нарфзокъь. Арметронгь готовиль пушки 6 калибровъь — 6, 9, 12, 20, 40 и 
100 фунтовыя, которые настолько превосходили гладмя орудя свой мЪт- 
костью, что англйская артиллер1я стала на весьма большую высоту сравни- 
тельно съ другими. Недостатки затвора и неустойчивость пушки, вслфдетв!е 
сооруженшя ея изъ цфлаго ряда колецъ, и нФфкоторые друг!е недостатки по- 
вели къ тому, что съ 1865 г. стали переходить къ французской системЪ съ 
заряженемъ съ дула. ПослЪ нфеколькихъ усовершенслвова! поелфдняя по- 
лучила назван1е вульвичекой по имени Вульвичекаго арсенала. 

Въ Соединенныхь Штатахъ во время гражданской войны примЪнялась 
своеобразная пушка Парротта. Желфзный, снаружи совершенно гладюй сна- 
рядъ снабженъ былъ у дна кольцомъ цинковаго сплава; металлъь кольца 
давленемъ газовь при выстрфлЪ выжимался въ нарфзки пушки. Эта идея 
впослфлетв!и была принята англичанами, съ цфлью увеличить мЪткость ихъ 
ору, заряжающихся съ дула. Система эта была довольно неудачна. Пунгки 
Паротта были чугунныя, калибромъ 7,5—25 сант. Несмотря на то, что во 
время гражданской войны разорвалось до 100 такихъ пушекъ, онф еще долго 
были въ употреблении. 

Въ настоящее время вс нарфзныя пушки дЪлаются заряжающимися 
съ казенной части. Направлен!е снарядовъ дфлается при помощи ряда 
врЪзанныхь въ стфнки снаряда поясковъ, изъ м5дныхъ сплавовъ, которые 
лъйствыемъ газовъ при взрыв вжимаются въ наръзки. 

Пушка и броня. ЛЪйстые гранать на военныя суда повело къ мысли 
соорудить суда бронированныя, что и было исполнено Франщей при начал 
Крымской кампани; 17 октября 1855 г. тамя панцырныя батареи съ успЪ- 
хомь обстрфливали Кинбурнъ; 4 марта 1859 г. состоялась ВЪ Тулон за- 
кладка перваго броненоснаго фрегата. Это судно „СПоте“ было спущено 24 во- 
ября 1859 г. Англия спустиласвой первый броненосецъ „\\Уагтог“ 24 октября 1861 
гола. „С1оте“ былъ покрыть бортовой броней изъ прокатныхъ желЪзныхъ ли- 
стовъ въ 120 мм., а „ Уагтог“ въ 114 мм. толщиной. Такая броня составляла вполнЪ 
надежную защиту противъ 68-фунтовыхъ орудй, составлявиихъ тогда главный 
элементъ вооружешя линейныхъ судовъ. Это доказалъ знаменитый базпенный 
американсвй корабль „Мониторъ“ въ своей битвЪ съ ‚,Мерримакомъ”. АНа- 
логичный ему „Во! КгаКе“, броня котораго была 114 мм. толщиной, свободно 
вынесъ въ 1864 г. бомбардировку 24 фунтовыми орудями (15 сант.), стрз- 
лявшими чугунными гранатами. Очевидно тогдапт!е артиллеристы поставили 
себф задачей усовершенствовать пушки, такъ чтобы пробивать тамя брони. 
Снаряды надо было готовить такими, чтобы они не только пробивали броню, 
но и разрывались за ней, а не во время удара. Для успБшности пробивая 
брони увеличили калибры пушекъ съ 190 на 21 и 2% сант. но полнаго успЪха 
постигли лишь со введешемъ Грузономъ въ Буккау у Магдебурга въ 1865 г. 
гранатъ изъ закаленнаго чугуна. Но за это время и толщина брони увели- 
чилась, и послфдняя сопротивлялась 24 сант. гранатВ. Наконецъ на сравни- 
тельныхъ испытаняхъ 1868 г. около Берлина броня была пробита 28 сант. 
пушкой Вульвичекаго типа. Одно время казалось, что подобныя пушки 
(заряжающияся съ дула) снова вытфенятъ пушки, заряжаюлияея съ казенной 
части, но Крупновекмя стальныя пушки быстро убФдили воЪхъ въ польз 
послфднихъЪ. 

Война 1870—71 г. была лучшимъ опытнымъ доказательствомъ преиму-- 
шествъ германскихъь орумй, заряжающихея съ казенной засти, надь фраж- 
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цузекими дульными. Непосредственно вслфдъ за этой войной и Франщя и 
прупя державы стали переходить на пушки, заряжаюпияся съ казенной части. | 
Каждая держава стремилась имЪть лучиия пушки, чфмъ соефдняя. Яено, что 
зто повело къ иБлому ряду усовершенствованй. Конечно и Росйи приш- 
лось улучшить свои пушки. Техника выдвнгаетъ все новые и новые лучиие 
типы орудй и народамъ приходится идти все на новыя и новыя денежныя 
жертвы по перевооруженямъ. Обыкновенно какъ только послЪднйя оканчи- 
ваются, техникой оказывается выработаннымъ что нибудь гораздо лучшее — 
приходится начинать все снова и т. д. 

Въ середин$ 80-хъ годовь уже ве европейсмя державы обзавелись 
пушками примБрно равнаго достоинства, но различныхъ тиновъ, въ зависи- 
мости отъ м$етныхъ условий. Такъ въ Герман1и предпочитали пушки тигельной 
стали, въ Англи и Франщи мартеновской, а въ Австри послБ изобрЪтен1я 
генераломъ Ухацусомъ особаго способа литья и обработки бронзы, дЪлав- 
 шаго поел$днюю подобной стали — пушки бронзовыя. 

ВскорВ посл побфдоноснаго возвращешя н%медкихъ войскъ на родину. 
Вруппъ, пользуясь сильнымъ ростомъ милитаризма, сталь выработывать все 
новыя и новыя системы орудш, какъ легкихъ, такъ и тяжелыхъ. Усовер 
тенствовантю пушекъ много помогло также изобрЪтене сперва призматическаго 
пушечнаго пороха а затБмъ изобрфтене пороховъ такъ называемыхь без- 
дымныхЪ, обладающихъ громадной силой. Борьба между пушкой и броней 
до сихъ поръ не кончена, да врядъ когда либо и кончитея. Д$иствительно 
на смЪну обыкновенной желфзной бронЪ выступила броня компаунлъ, т. е. 
такая, передняя часть которой дЪлалась изъ болфе твердаго металла, ч$мъ 
задняя сторона: поэтому съ одной стороны броня стала лучше сопротивляться 
удару объ нее снаряда, а съ другой сохраняла свою вязкость, необходимую, 
чтобы не разлетфться на куски. Проходя черезъ дальнфИиния стади усовер- 
шенствованля, броня наконецъ достигла нынфшняго своего положення. Лучшая 
броня нын$ отковываетея подъ гидравлическими прессами изъ особаго состава 
никкелево-хромистой стали. зат$мъ броня съ одной лицевой (обращенной 
къ непраятелю поверхности) насыщается углеродомъ такъ, что содержане по- 
слфдняго равном5рно уменьшается по направлению къ задней стфнкЪ. Посл 
этого броня закаливается. Лучшая броня готовится въ настоящее время 
у Вруппа (Гермавя), Аттягопх и У1сКегз (Англ1я), и на заводахъ Зой- 
Вешепеет и Ношезфеа@ (Америка). ВеЪ эти заводы частные, Въ Росаш 
имфется казенный Ижорсый заводъ (Колпино) и казенный же Обуховеюйй. 
Много брони Росселя покупаетъ заграницей. Тонкую броню въ послёднее 
время дЪлаетъ одинъ изъ частныхъ южныхъ заводовъ. Вообще броневое дфло 
требуетъ колоссальныхъ затрать на оборудован!е. 

Пушки Росся имфетъ теперь стальныя. Самаго крупнаго калибра пушки 
готовятся только на Обуховекомъ заводЪ. Начиная съ 150 мм. калибра 
пушки дълають и на Нермекомъ пушечномъ (казенный) и на Путиловскомъ 
заводахъ. Пушки для полевой артиллери (76,4 мм.) можетъ готовить въ 
Росай цфлый рядъ (до 11) какъ казенныхъ, такъ и частныхъ заволовъ. и 
заказы на нихъ Въ настоящее время приносятъ заводамъ малый процентъ 
барыша 

Наряду съ усовершенствованемъ брони шло усовершенствован!е снаря- 
довъ. Въ настоящее время чугунные енаряды почти совершенно выт®снены 
кованными стальными спешальнаго состава, закаленными очень сильно ВЪ 
остр1е, причемъ закалка равномфрно уменьшается по направлен!ю къ задней 
части оружя. Таюе снаряды бываютъ разныхъ типовъ для разныхъ иЪлей, 
съ разной толщиной стБнокъ и д. т. Снаряды съ колначкомъ мягкаго ме- 
талла, одфтымъ на остр1е, превосходно пробиваютъ броню. Начиняютея ена- 
ряды въ поел5днее время пироксилиномъ, мелинитомъ или лиддитомъ и т. д., 
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снабжаются чрезвычайно точными дистанцюнными трубками и въ случаф 
покидан1я производитъ страшныя опустошения. 

Снаряды готовятся въ Росаи какъ на частныхъ, такъ и на казенныхъ 
заводахъ. Очень хороши снаряды, прессованные по способу Эргардта (см. трубы). 

Затворы. затворъ предетавляетъ собой очень существенный элементь 
пушки, заряжающейся съ казенной части; поршневой затворъ появилея (въ 
новыхъ пушкахъ) ранфе другихъ. Онъ 
вначалЪ имфлъ много нелостатковъ. Въ 
1860 году Крейнеръь въ БерлинЪ изо- 
бр$лъ двойной клиновой затворъ, задви- 
гавиИйся по прямоугольной выемкЪ сбоку 
пушки. Онъ состоялъ изъ двухъ прямо- 
угольнаго сЪченя клиньевъ, прилегавшихъ 
другъь къ другу по гипотенузЪ такъ, что 
основаня ихъ были параллельны другъ = 0 . 
другу и при натягиванйи клиньевъ отдф- & Е о 
лялись другь отъ друга. Натягиване это О” < 
производилось помошью винта. Такой 
затворъ сложеньъ и сильно ослабляетъ > 
СТБнки самой ПуУшШБи. 1187. Нрупповсюй клиновсй затворъ. 

Вруппъ въ 1865 г. конетруировалъ 
свой клиновой затворъ (рис. 1\87), передняя плоскость котораго нормальна 
къ оси орудя, а задняя, обточенная по цилиндру, наклонна къ ней, такъ 
что влвиганемъ 3за- 
твора обезпечивает- 
ся плотность его 
прилеган1я. Чтобы 
облегчить передви- 
гане клина при 1) 
пушкахь большого «4! 3 
калибра (21 сант. 
и выше), къ нему 
придълывался ходо- 1188. Винтовой затворъ Канэ. 
вой винтъ СЪ Пло- 
ской рЪзьбой, ходян!Й въ полугайкЪ, екр$ипленной со стБнкой самого орудия. 
Такимъ образомъ вращешемъ винта задвигается или выдвигается клинъ. 
Такой затворъ, отличающийся простотой и прочностью, Вруппь удержалъ до 
сихъ пПоръ въ своихъ пушкахъ. Плосюй клиновой затворъ до сихъ поръ 
имфютъ австрйсюмя и итальянсюя полевыя орудия. 

Во Франши еще въ 1842 г. ТгенШе 4е ВеадЦем предложилъ винтовой 
затворь съ перерывистой р$зьбой (рис. 1188); этоть затворъ былъ прим$- 
ненъ впервые для чугунныхь морскихъ пушекъ, заряжающихся съ ка- 
зенной части (сь направлешемъ снаряда помощью цапифочекъ). Идея зат- 
вора заключаетея въ томъ, что. при вдвижени его, мЪета въ выступающей 
р$зьбой входять въ тЪ мфота пушки, гдф нфть рфзьбы; при поворотБ затвора 
на 60 градусовъ нарфзки затвора и пушки входять одни вЪ другая. Такой 
затворъ принять во Франши и Англии (возвратившейся въ половинъ 30-ХЪ 
годовь къ пушкамъ, заряжающимея съ казны), въ Америк и Роесаи. 

Обтюраторъ. Какъ уже выше сказано, заряжене съ казны не есть 
изобрЪтене новаго времени: бывали ташя пушки и въ старину, только 
тогла не умфли достичь герметичности затвора. Поршневой затворъ только 
съ тБхъ поръ получилЪ практическое значеше, когда по предложению фирмы 
Отеузе & КоПепизен стали снабжать его прокладкой (обтюраторомъ) изъ 
0с0бой Папки. 
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При двойномъ клиновомъ затвор для герметичности его примЗняли 
мфдное кольцо, сБчешемъ въ видЪ равнобедреннаго прямоугольнаго треуголь- 
ника: давлен1е газовъ при взрыв$ на гинотенузу этого треугольника сильно 
нажимало катеты, такъ что по ихъ плоскостямъ невозможенъ былъ прорывъ 
газовВЪ. 

При крупповскомъ клиновомъ затвор прокладку пришлоеь помЪъетить 
въ самомъ орудш; это было достигнуто англичаниномъ Вгоаа\ей, прим$- 
нившимъ (рис. 1189) стальное кольцо, или н$фмецкой прокладкой въ видВ 
мфлнаго или также стального кольца ПоеслЪдняя конструкщя, предложенная 
Руогко\зЕ1, лучше кольца Вгоа4же!, ибо послЪднее легко портится благодаря 
наличности остраго ребра. ОбЪ системы колець оказались на практикЪ хо- 
рошими и примфняютея и понынЪ. Пороховые газы нажимаютъ кольцо, 
пришлифованное къ дулу, назадъ, такъ что его поверхность о двухъ же- 
лобкахъь прижимается къ поверхности стальной плиты затвора. ЗВеБ тавя 
прокладки требуютъ тщательной отдфлки и должны содержаться очень чието, 
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ибо иначе он легко разгорають и даютъ проходъ газамъ. Эначительнымъ 
усовершенствованемъ въ стрзльбЪ изъ пушекъ. заряжающихея съ казны, 
было введен1е „унитарныхъ”“ снарядовъ, т.-е. снарядовъ съ уже готовымъ за- 
рядомъ въ мФдной гильзЪ, подобныхъь ружейнымъ патронамъ. [ильзы 
этихъ снарядовъ обезпечиваютъ плотность затвора, но до сихъ поръ при- 
мфняются главнЪйше лишь при скоростр$льныхъ пушкахъ. | 

При винтовыхъ затворахъ примфнимы прокладки самыхъ различныхъ 
системъ. Въ Германи т%Ъ немногочисленныя пушки, которыя снабжены та- 
кимъ затворомъ (15 см. мортиры), имЪютъ прокладку какъ на рис. 1238. 

Во Франши переднюю плоскость винтового затвора снабжали прежде 
прокладкой изъ стали или мЪди, достаточно эластичной, чтобы, расширяясь 
подъ давленемъ пороховыхъ газовъ, быть прижатой къ стЪнкамъ дула. БЪ 
пушкахъ Ла-Гитть примфнялась прокладка „Вапое“ (рие. 1191). Она состоитъ 
изъ кольцеобразной, отштампованной подъ гидравлическимъ прессомъ массы 
изъ 65 частей азбеста и 35 ч. талька, окруженной еще полотномъ —- все 
это зажимается между двумя стальными плоскостями. ПШодъ давленмемъ га- 
зовъ при взрывЪ эти плоскости сближаются и придавливаютъ прокладку къ 
слфнкамъ дула. Когда давлеше прекратится, кольцеобразная масса велЪд- 
ств1е своей упругости опять расширяется и приходитъ въ прежнее поло- 
жен!е, но все таки не совсфмъ, и особенно при большихъ калибрахъ, зат- 
воръ посл выстрфла открыть трудно. 
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_Разрущшительное дЪйстве снаряда зависитъ отъ его кинетической энергии 
и отъ взрывчатаго вещества, въ немъ заключающагося. Мфрой первой мо- 
жетъ служить живая сила снаряда, функщя его вфса и квадрата скорости, 
зависящей отъ энерчи заряда пушки. Нужно впрочемъ оговориться, что не 
всегда самыя сильныя взрывчатыя вещества суть наиболЗе пригодныя для 
стрфльбы. Туть играеть роль также быстрота сгораня пороха. Всего 
благопрятнЪе было бы, если бы давлене газовъ въ пушк$ оставалось по- 
стояннымЪ, съ момента начала движен1я снаряда, вплоть до его выхода изъ 
пушки; этого еще до сихъ поръ достичь не съум$ли. Давлене въ началЪ 
всегла бываетъ больше, ч$мъ въ конц. Для достиженя возможно большей 
равномфрности давлений необходимо, чтобы порохъ не мгновенно переходилъ 
въ газъ, а горЪлъ постепенно, по мЪрЪф продвигая впередъ снаряда. Но- 
этому предпочитаются пороха, горяпие сравнительно медленно. Естественно, 
что отъ величины зеренъ пороха и величины заряда его должна находиться 
въ зависимости и длина пушки. 

Эти соображеня повели къ введен1ю пороховъ, прессованныхъ въ шашки, 
иногда съ однимъ или н$еколькими продольными каналами. Постепенно 
длина пушки увеличивалась съ 20 до25, 30, 35, 40, 45 и 50 калибровъ. Въ 
виду того, что длина пушки даетъ характерныя указаюя на ея баллисти- 
чесюмя достоинства, принято наряду съ калибромъ пушки писать и ея длину 
(въ калибрахъ). Такъ 28 сант. пушка [,/40 имЪетъ длину 40% 28=—11,2 м. 
По м$р$ увеличеня длины орудя увеличилась и начальная скорость сна- 
рядовъ, доходящая теперь до 900 м. Можно сказать, что эта скорость. 
растетъ вмфстз съ длиной орущя. „Живая сила снаряда растетъ вмЪестВ съ 
его скоростью и поэтому можно сказать, что по м$р$ удлиненя пушки ра- 
стеть разрушительное дЪйств!е ея выетр$ловъ. 

Живая сила есть функщя двухъ перем$нныхъ; одна изъ нихъ — вЪеъ 
снаряла имфетъ также большое значеше. Увеличеше его, при данномъ д1а- 
метрф, можетъ нроисходить лишь еъ увеличенемъ длины снаряда. Большой 
длины снаряды стрЪляютъ не такъ м$тко: приходится направлять снаряды 
боле тщательно и круче д$флать нарфзку пушки. НынЪ направляющими 
служить рядъ м$дныхъ поясковъ на снарядахъ. Въ прежнее время думали, 
что для лучшей мфткости надо направляюще пояски равномфрно распред$- 
лять по всей длинЪ снаряда. Это мн$фн1е оказалось ошибочнымъ. Пояс- 
ковь У дна снаряда вполнЪ достаточно; между концомъ его и нарфзками 
дула оставляется зазоръ около 0,2 мм. Далфе нарЪзки д$Злаютъ съ пере- 
мфннымЪ угломъ наклона такъ, что къ концу дула они идутъ все р%зче и 
рфзче — прогрессивная нарЪзка. 

Такимъ образомъ Ёруппу удалось дфлать гранату длиной до 6 калиб- 
ровъ; обыкновенно ихъ дфлають въ 3,5 калибра. Увеличен1е вЪса снаряда 
представляеть еще и друмя преимущества съ точки зря баллистики. По 
извфетнымЪъ законамъ летяпия т$ла, одинаковой величины и одинаковой 
формы передней части, тёмъ меньше испытываютъ потерю скорости отъ со- 
противленя воздуха, чфмъ они тяжелфе. Траэктортя полета боле тяжелаго 
снаряда (конечно одинаковаго калибра) при той же начальной скорости бу- 
деть боле пологая и длинная, дальность стрЪльбы больше, чфмъ у легкаго 
снаряда. Самая большая дальность стр$льбы, которая когда либо была до- 
стигнута, была дальность полета гранаты вЪесомъ 215 килогр., выстр$ленной 
въ присутстви германскаго императора 28 апрфля 1892 г. на полигонЪ 
Круппа изъ 24 сант. пушки [./40 при 44° возвышен!я. Время полета было 
70,2 секунды, дальность — 20226 метр.; наивысшая точка траектор!и была 
6540 метр. надъ уровнемъ пушки. При болБе пологихъ траекторяхъ .уве- 
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личивается и мЪФткость, ибо тутъ нЪеколько сглаживаются. ошибки: ‚прицфий 
на опредфлен!е разстояния. 
^^  СЬ увеличенемъ живой силы соединено еще другое преимущество. При 
одинаковой живой вилЪф снарядъ меньшаго калибра глубже проникнетъ в% 
ЦФль, т.-е. въ состояши ыы ее толетую Вр ЧЁмъЪ а а боль 
шаго калибра. 
° Самыя большя пушки, вышедшя ИЗЪ Крушовской фабрики, были (не 
считая 42 сант. пушки, вфсомъ- 122,4 тонны, на выставкЪ въ Чикаго. 1893) 
40 сант. орумя 1/35, ‘вфеомъ 120 тоннъ, которыя установлены на бере- 
говыхъ укрфиленяхь Итами. НынЪ стали ум$реннфе и обыкновенно. неё 
идутъ далфе 30,5 сант. калибра 1/45. Зато не остановились на одномъ увели- 
чени скорости. полета ядра; ввели мортиры, долженствуюния навфеным® 
огнемъ пробивать палубы судовъ. Пришлось ставить палубную кд ототь 
излишекъ в$са заставилъ уменьшить бортовую. броню. 
о Въ Ангми долго придерживались пушекъ, заряжающихся съ дула 
чтобы увеличить ихъ производительноеть, дошли до громадныхъ орудй 
110 тоннъ в$сомъ въ 43 сант. калибромъ; несмотря на ве техническя. 
‘усовершенствован1я, таня пушки выдерживали лишь всего отъ 70 до 80 вы- 
стрьловъ, а на счеть мЪткости. стояли далеко нижб пушекъ, заряжающихе» 
съ казны. При томъ заряжать тая пушки, уставовленныя въ бронёвых% 
башнях, съ дула было очень неудобно. Поэтому около половины: 80 годовъ 
сновь ‘вернулись- къ ира, ранние съ казны, рить затворъ 
Вайре. о 


Револьверныя И скорострфльныя пушки 


Подобно пушкамъ, заряжающимся съ казенной части, и митральезы ‘не 
ни собой по иде изобр$теня ны времени. Ихьъ пред: 
течами были  „органныя* 
пушки среднихъ  ВФЕОВЪ, 
которыя представляли. собой 
совокупность пфлаго_ ряда. 
_жерлъ на одномъ лафеть,: 
На рис. 1192 изображено. 
подобное органное орудие, 
состоящее изъ 64 стволовЪ, 
18 мм. калибра. Живая: 
 фантазця и любовь къ чудес. 
ному, символическому 1По-: 
вели средневъковыхъ масте-. 
Еж | ровъ к придан!ю подобр. 
1192. ^ -64-ствольное оруде 1609 г. | о . НЫМЪ. орудямъ ‘различныхъ. 
 причудливыхъ формъ.:. По-: 
лезное арбуительнов дйств1е ни орудй было вел детвые невысо-. 
каго уровня тогдашней техники невелико, и они. ‚ представляли всегда 
скорзе кунштюкъ, ч$мъ серьезное оружие. Е 
Новая эра началась съ Гатлинга, оружейнаго заводчика Въ. _ Индланово- 
лис, который изобрфль въ 1861 г. револьверную пушку, которая могла `да- 
вать до 1000 выстр$ловъ въ минуту. Пушка (рис. 1193) имфла 4—10, обы- 
кновенно 10 стволовъ, которые отъ рукояти приводились во вращеше, при-. 
чемъ какъ заряжене, такъ и выстрфлъ и выбрасыван!е гильзы  совершаловь‘ 
автоматически. Пушка Гатлинга, примфнявшаяся съ успфхомъ въ. амери-. 
канской междуусобной войнф, подверглась испыташямъ во веЪхЪ европей-. 
скихъ армяхь и, хотя и была устроена только въ видЪ единичныхъ наи | 
ляровъ, но‘дала сильныйстолчекъ къ ны такихъ. п 15 
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-.. Во Франция въ 1869 г. была введена митральеза. (сапоп & Ъаез, рис. 1194). 
конструированная полковникомъ 4е Вейуе: она состояла изъ 25 стальныхъ 
стволовъ_-13 мм. калибра, заключенныхъь въ одномъ бронзовомъ кожух. 
Сзади вставлялся . вт | 

магазннЪъ, закяю-. 
чавпий 25 заря-.- 
довъ; (ихъ нажи- 
ман1емъ рукоятки. . в 
ВВОДИЛИ ВЪ СТВО-- Е | перун 7 НИИ 
лы и затфмъ стр$- — Е 
кулъ заразъ. - ФА АЕ В О ^ 
езы-выли. распре- - 
дфлены по. 6. 
штукъ. на бата- 
рею. Въ началБ.. 
войны 1870—1711. Е ЕЕ ОА 
батарей; въ про- -. И. \ и [-= 
должен!е войны Ем — м = 
число ихъ увели- РЕ А — —.. 
чивалось.  Онф ; = А М Бы 
не оправдали воз- Е == о м. | в 
нихъ — надеждъ, а 
главнымъ 06бра- и - = 
ЗомЪ вел$летв!е По. О Десятиствольная пушка 
недостаточно хо- ь ы 
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`рошей распорядительности. офиперовъ. До сихъ поръ он удержались въ 
крЪпостяхъ, для отражешя штурмовъ; особенно онф пригодны. для битвы съ 
‘полудикими нащями; существуетъ. вынф много такихъ митральезь или 
пулеметовъ-—Максима, Норденфельда,. Гарднера, Готчкиса. и т. д. .. 
25+ 
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Весьма большое значеве пр1обрфли подобныя орудя для ‘флота, послф 
введеня миноносокъ. ЛЪйствительно, вскорф нослЪ появленя нослЪднихъ въ 
О и ‚концЪ семидесятыхъ годовъ 
‚-  УбЪдились, что обыкновен- 
р ными орущями съ ними бо- 
ИА | ротьея трудно. Нужны были 
’ весьма скоростр$льныя пуш; 
ки. Для этой цфли весьма 
пригоднымъ оказалось изго- 
товленное въ 1871 г. Гот- 
чкисомъ около Чарижа, пя- 
тиствольное оруд!е 3,7 сант. 
калибра. Гранаты его были 
въ состояши пробивать стфн- 
ки миноносцевъ на разето- 
ями 800—1000 м., что при 
скорости 40—50 выстр$ловъ 
1195. Горизонтальный клиновой затворъ Круппа для | Въ МИНУТУ дав о ный 
скорострьльныхъ пушенъ. ность разетр$флять аттакую- 
| щую миноноску. Быстро 
скоростр$льныя пушки были приняты во всБхъ флотахъ. 
Само собой разумЪется, скоро усилили стБнки миноносцевъ, такъ что 
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3,1 сант. калибръ сталъ уже малъ. Мало помогло и увеличеше его до 4,7 сант., 
ибо появились контръ - миноноски, а затБмъ и крейсера, мало уступавипе ми-› 
ноноскамъ въ быстротЬ хода. Пришлось перейти отъ многоствольныхъ скоро- 
стрЪлокъ кь одноствольнымъ большого калибра. АнглЙское адмиралтейство 
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дало сильный толчекъ этому движеню, объявивъ въ августь 1882 г. кон- 


курсъ на поставку 5,1 сант. пушки, которая давала бы по крайней мфрф 11 
прицфльныхъ выстрёловъ ВЪ МИНУТУ. 


Главное услове скоростр®льности есть скорость заряжая, которое тре- 
бовало упрощешя обращеня съ зарядомъ и ограниченйя отката орудя. Это 


* 


достигнуто введетемъ па- 
троновъ, которые сами 
по себЪ д$лали затворъ 
герметичнымъ, такъ что 
не требовалось обтюра-. 
тора. Затворъ стало от- 
пирать легче. 

Что касается системы 
затвора, то до сихъ поръ 
сохранились оба основ- 
ные типа — клиновой и 
винтовой. Влиновой раз- 
работанъ главнымъ обра- 
зомъ Еруппомъ; впрочемъ 
его строили и друме 
фирмы — Готчкиеъ, Гру- 
зонъ, Скода и т. д. Вин- 
товые затворы, родомъ 


. а 


А * у 


1197. аи 6, Затворъ для среднихъ и большихъ калибровъ: а части затвора; $ затворъ въ пушкЪ$. 


изъ сфверной Америки, разработаны во Франщи на заводахъ Шнейдера, Канэ, 
С. Шамонъ, Кайль и т. д. Когда въ восьмидесятыхь годахъ въ Англии 
сталь на очередь вопросъ о затворахъ, то Вульвичеюмй арсеналъ, а также 
Армстронгъ и т. д. перешли къ винтовому затвору и значительно усовер- 
шенствовали его въ примфнен!и къ скорострЗльнымъ пушкамъ. 

Различные клиновые затворы отличаются другъь отъ друга главнЪйше 
въ ©пособф натягиван1я клина. Мног!е заводы для маленькихъ калибровъ 
примфняютъ плосый клинъ, поднимаемый и опускаемый особой рукояткой 
рис. 1196). Для большихъ калибровъ устройство н$еколько иное. На рис. 
1195 изображено устройство Круппа, середины восьмидесятыхъ годовъ. Оно 
въ общихъ чертахъ походить на вышеописанный его затворъ, къ которому, 
придфланы только ударникъ и приспособлеюме для выбрасывая гильзъ. По- 
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1198. 20,3 сант. скорострБльная пушка Армстронга: затворъ отикрытъ. 
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1199. 20,3 сант. скоростр5льная пушка Армстронга; затворъ закрыт. - 
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ически натягивается 


и автомат 


Ири отпиран! 


® 


т1я затвора. 


Особы 
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слЪдняя служитъ для затвора какъ бы гайкой. При запирани нарЪфзки про- 
ходять свободно по гладкимъ перерывамъ; при 4-хъ перерывахъ для запи- 
разя нужно повернуть затворъ на 45°; при 3-—на 609. Армстронгъ устраи- 
ваетъь переднюю часть затвора конической; перерывы и нарфзки въ кони- 
ческой части находятся соотвЪтственно противъ нарфзокъ и перерывовъ ци- 
линдрической. Этимъ достигается то, что въ моменть взрыва дуло пушки 
по всей своей перифери равномфрно работаеть на растяжеше. Поворотъ 
затвора при его открывавнши совершается поворотомъ особаго рычага, даль- 
нЪйшимъ вращенемъ котораго помощью особой зубчатой передачи весь за- 
творъ открывается на подобе дверцы. Таве затворы работаютъ превосходно. 

Въ новфйшее время примфняютъ затворы шведскаго инженера Акселя 
Велинъ, который дфлаетъ нарфзку ступенчатую. Высота, на которую увели- 
чивается нарЪзка, соотвфтствуеть глубин ея. Затворъ раздЪленъ по окруж- 


1201. СкорострЬльная 15 сант. морская пушка Круппа 1./35 на лафетЪ. 


ности на три части, изъ коихъ только двЪ совершенно гладкя. Для отпи- 
равя или запиратя затвора нуженъ лишь поворотъ его на 459. 
Преимуществомъ этой системы является также то, что здфеь 6/8 окруж- 
ности пушки и затвора являются ецфиленными между собой. На этомъ осно- 
ван1и затворъ Велина прочнфе, а потому его можно дфлать короче, примЪрно 
на */з. Врупиъ примфнилЪ эту систему дли своихъ пушекъ` (рис. 1200 аи 
6). Рычагь, двигающИся около оси, зацфиляеть за цаифу затвора, повора- 
чиваеть ее, если нужно открыть затворъ, на 45° влЪво; при этомъ натя- 
гивается ударникъ. Затфмъ начинается открыте затворной дверцы, пока 
она не ударится о выступъ на выбрасывателЪ гильзы, который вилкообразно 
охватываетъ послфднюю. оЭтоть затворъ оличаетея простотой и легкодоступ- 
ностью. Онъ состоить всего лишь изъ 17 частей. 12 сант. пушка Шней- 
дера-Канэ имфеть 61, Армстронга — 71 часть. Фирма Викерсъ съ сыновьями, 
въ ШеффильдВ примфнила систему Велина къ своимъ новымъ затворамъ; 
но начиная съ 15 сант. калибра не примфняетъ м$фдныхъ патроновъ, & устраи- 
ваетъ обтюраторъ Вапае, хотя и продолжаетъ звать свои пушки скорострёль- 
ными. Въ Германи примфнен!е унитарныхъ патроновъ представляеть пер- 
вое услове скоростр$льности, ибо иначе приходится имфть дфло съ обтю- 
раторомъ, да еще и съ особымъ запаломъ, что задерживаеть стрЪльбу. Гиль- 
зовая фабрика Лоренца въ Карлеруэ-Баденъ готовить металлическя гильзы 
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калибромъ до 24 сант. — наибольший калибръ, какого достигаль ВКруппъ въ 
своихъ скорострфльныхъ пушкахъ. Впрочемъ современная техника, если бы 
отъь нея потребовалось, въ состоями дать гильзы. и еще большихь разм ровъ. 
Въ Росом пфльнотянутыя гильзы давятся на Александровскомъ сталелитеи- 
номъ (Петербургъ) и Тульскомъ м?днопрокатномъ заводахъ. _ | 

Относительно сравнительныхъ достоинетвъ клинового и винтового затво- 
ровъ было уже много споровъ. До сихъ поръ существуютъ вполн% убЪж- 
ценные сторонники и той и другой системы, такъ что сказать что либо р%- 


шительное объ этомъ нельзя. Въ Росаи преобладаютъ винтовые затворы. 


...ь = 


: 7 >> О 
—— ЭЛ 
еее | 
Е ] 
фт $ 
у — м. 
А 


о 


| ) 


Е 
‘ 


а 


ч.3. 


. 


о. .. 

—. . `` - 
2--:,. 
117, = 


=*.' 
Зы 
в 


тя АН: о. 
Та АА: 
пе +: 
НН", 


реак 

и. 

"| 

=> у. 

: И. 1: (, Ц 

У 
АА 


их 
ее 9 


—^ ® 
' 
—_— в 
|. 
1 


т 

анеНИНИ НИ 

о |! | м т О Ы .: 
Вы. иЕ о сы 


чт 
НВ 


, 


— 
— 


.` 
В . 

|. 
, 


1 


Е 


\\ 


и 


„м 


==, + РЕ НР, 


1202. Однодюймовая митральеза Норденфельда англЙскаго флота. 


Мореюмя пушки малыхъ калибровъ лежатъ цапфами въ вилкообразномъ 
лафет®, вращающемся около вертикальной оси на плотно приболченной къ па- 
лубЪ подставкЪ. У нихъ не дБлается приспособлений для отбоя отката. Боль- 
ция орумя (какъ напримёръ 15 сант., рис. 1201) покоятся на верхнемъ ла- 
фет®, который движется на нижнемъ лафетЪ (рамЪ). Верхвй лафетъ по 
обф стороны снабженъ гидравлическими тормазами, ограничивающими откатъ 
длиной 21/, калибра, посл чего оруде опять скатывается по наклоннымъ 
направляющимъ въ прежнее свое положене. | о 

Нижн!Й лафеть поворачивается (въ горизонтальной плоскости) на шари- 
кахъ, помощью винтовой червячной передачи оть ручного маховичка, съ 
нимъ вмЪстБ вращается броневой щитъ. 12, 15 и 16 сант. скоростръльныя 
оружя Крупна имфютъ въ общемъ одинаковое устройство. Круппъ изгото- 
вляеть скорострёльныя пушки 30, 35, 40, 45 и 50 калибровъ, съ начальной 
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скоростью отъ 620 до. 1000 `М., Число. а въ минуту доходить до ыы 
и зависить оть калибра. 

`Отличное отъ `вышеонисаннаго. устройство ие Армстронгъ, и 
оно введено въ англЙекомъ флотз. Пушки Армстронга не имфють цапфъ, 
& находятея въ кожухахъ  изь бронзы или стали, въ которыхъ он%` 
скользятъ, причемъ двЪ направляющихъ м5шають имъ вращаться. Эти ко- 
жухи снабжены цапфами, которыя лежатъ въ лафетахъ, какъ это видно на 
рис. 1198 и_.1199. На дулЬ орумя близъь казенной его .чаети прикрЪилено: 
кольцо, къ ‘которому. придЪлано два или нфсколько гидравлическихъ или пру= 
жинныхт, тормазовъ, помфщенныхъ на кожух пушки, такъ что они прихо- 
дятъ въ дЬйстне при откат орумя. Иродвигаве откатившагося орудщя въ 
прежнее положене производится двумя цилиндрическими пружинами, скрЪп- 
ленными съ кожухомъ и натягивающимися при откатЪ. Канэ примфняетъ 
вмЪето пружинъ эластичныя шайбы (Белльвиля). Эти пушки снабжены вин- 

товыми затворами, передняя часть коихъ 
коническая. Для отпираня затвора надо 
его повернуть на 60° и зал$мъ вытащить 
|” м» изъ пушки. Это дБлаетея автоматически 
{ 2% поворотомъ рычага вправо. При 20,з 
сант. скорострёльной пушкВ открыване 
затвора производится вращеюемъ махо- 
вичка, виднаго справа отъ дула. Вы- 
стрёлъ производится помощью электри- 
чества, пля чего служатъ видные на ри- 
сункВ провода. 
| Быстрыя миноноски векорф доказали 
на практик всф т преимущества, которыя 
В _ можно извлечь изъ быстраго хода и по- 
1203. "Горное австрийское оруд!е. й | этому быстроходными стали дЬлать ВСЪ 
суда. Броненоецы, ходивпипе раньше 12 
до 14 узловъ,  ХОДЯТЬ нын$ 17—18 узловъ, а бронированные крейсера 19 до 
20—21 узла. Такое увеличен!е скорости хода отразилось на морской артил- 
лери тфмъ, что отъ нея стали требовать не только скоростр$льности, НО 
И дальнобойности, чтобы начинать бой уже съ большихъ разстоявй. Это 
послужило сильнымъ стимуломъ кь развитю артиллерии, а особенно къ 
стремлею сд$лать скорострЗльными пушки самыхъ большихъ калибровъ. 
В$роятно скоро вс пушки будуть скорострфльныя. Вонечно существують 
границы и для этого стремлензя, ибо на первый планъ выступить вопросъ 
о доставкБ къ пушкамъ тяжелыхъ снарядовь и зарядовъ. Впрочемъ увели- 
ченя скорости большихъ пушекъ раза въ 2 въ 3 ожидать можно. 

Бром$ системъ Круппа и Армстронга имЪются другя системы, вырабо- 
танныя на другихъ заводахъ, но въ общемъ принципы ихъ конструкцй 
сходны съ вышеописанными. Интересъ представляютъ принятыя и въ Росаи 
‘скоростр$5льныя пушки Ване веБхъ калибровъ, пушки Готчкиса и Барановскато 
малаго калибра и Шнейдера — полевыя. — 

Въ концф 1896 г. въ германскомъ флот были введены крупныя 21 и 
24 сант. скоростр$льныя пушки, установленныя въ броневыхъ башияхъ. 
Въ 1896 г. Арметронгъь снабдиль 30,3 сант. пушку приспособлешемъ, по- 
мощью котораго при откат затворъ пушки отворяетея автоматически за 
счетъ силы отката, что конечно не можетъ не оказать хорошаго вляя на 
скоростръльноеть. | 

Съ цфлью перебить команду непрАятельскаго судна, стоящую а: при- 
крытш на марсахъ, на боевой рубкБ и т. д. устанавливаются митральезы, 
скорострьльныя пушки и т. д. ОнЪ лежать на вилкообразныхъ лафетахъ, 
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иногда даже еще больше. Приходилось приводить ихъ на старое м%сто, 
снова прицЗливаться и Т. д., что исключало всякую возможность скоро- 
стрфльности. Полное уничтожене отката технически пока недостигнуто, но 
онъ уменьшенъ и притомъ имфются приспособленя, автоматически возвра- 
щающя пушку въ ея прежнее положене. Они состоять изъ тормаза 
(рис. 1205 и 1206), соединяемаго съ хвостомъ лафета (поль нимъ) и снаб- 
женнаго пружиной. Откатъ сжимаетъ пружину, которая затЪмъ отбрасываетъ 
орудще въ его прежнее положеше. Чтобы не приходилось при каждомъ по- 
ворачивати пушки возиться съ тормазомъ, верхн!й лафетъь ея можно пово- 
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1207. РазрЪзъ дула н-мецкой пушки С/95. 


1209. Боковой видъ лБвой лафетной рамы германской полевой пушки С/96. 


рачивать на 83—49 около вертикальной оси, или дуло орудля лежитъ (герман- 
ская пушка С/96, рис. 1207) въ трубчатомъ кожух (рис. 1208), цапфы кото- 
раго вращаются въ опорахъ на главномъ лафет$ (рис. 1209). Эта нушка 
снабжена не пружинящимъ хоботовымъ сошникомъ НМ, могущимъ быть пере- 
кинутымъ на лафетъ; когда пушка стоитъ на мягкомъ грунтЪ, примфняется 
канатный тормазъ (канать дважды обвивается около втулки колеса, къ 
которому ири откат прижимается колодка т). Мнопе конструкторы скло- 
няются въ сторону пружинящаго сошника, при которомъ откатъ конечно 
мягче. У Круппа сошникъ упирается въ цфлый рядъ расположенныхъ между 
станками пружинящихъь шайбъ. Сошникъ лафета Оагшапаег - У1еКегз при- 
крзилёнъ къ длинвой пружин; кромЪ того этотъ лафетъ снабженъ гидрав- 
лическимъ тормазомъ. Короткая 12 сант. пушка (рис. 1210), введенная во 
Франщи въ 1895 г., снабжена аналогично морскимъ пушкамъ гидропневмати- 
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ческимъ_ откатнымЪ,. тормазомъ, Штанга. порлия .котораго прикр$фплена къ. 
основному кольцу нушки, двигающейся. въ. кожух. Кожухъ лежитъ папфами _ 
на верхнемъ  лафет$. -Станины этого лафета склепаны. изъ листовъ и. угол- 
ковъ. Станины Крунпа’ штампуютея пфльными.-и. поэтому не. имфютъ.закле- 
ПОКЪ. - При-- откат сошникъ унирается въ’землю, а колеса привскакиваютъ. _ 
и уменьшеюя этого стали соотвфтетвеннымъ образомъ располагать. ось. 
лафета. оо. и в а 


Е 25297 
чает 


1210, Французская 12 сант. полевая пушка. 


Вел$дотв!е введешя въ половин восьмидесятыхъ годовъ разрывныхъ 
гранатъ, наполненных сильнодфйствующими взрывчатыми веществами, а 
также меташя шрапнелей изъ мортиръ и гаубицъ, въ кр$фпостной и осадной. 
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1211.`.Броневая башня Грузона: для двухъ 30,5 сант. пушекъ-1,/35 С/1884/1335, 


<... ь 


= , 


‘артиллери произошелъ пфлый переворотъ, отмченный появлен! 
`ВЫХЪ. башент. <. и. т. га дв в. 3% жа | ое 9 ь аа 
`` ` Чтобы быть ув$реннымъ ‘въ ‘продолжительности ‘огня съ какого либо 
`060бо` важнаго пункта кр5пости; тамъ ставятъ броневую башню, вооруженную 
ОднимЪ ИЛИ нъеколькими` оруд1ями. ` Для ращюнальнаго. использованя такого 
‚дорогого прикрыт!я особенно- пригодны, конечно, -скорострёльныя пушки. 
| Идея `принадлежитъ Шуману, конструировавшему въ начал$ .80-хъ годовъ 
броневой лафетъ. Для осуществлен!я своей идеи онъ -сошелся съ Грузономъ, 
который уже въ 1578 т: ‘построилъ: свою первую куполообразную. башню изъ 


емъ броне- 
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закаленнаго чугуна. Куполъ, составленный изъ цфлаго ряда. твердыхъ плитъ, 
покоитея. на основЪ (рис: 1211); которая можетъ вращаться на роликовомъ 
пути. Съспфлью достичь, чтобы пушка какъ можно меньше высовывалась 
изъ башни, онъ сконструктировалъ лафетъ (рис. 1212) съ гидравлическимъ 
тормазомъ и подъемомъ. Тамя башни стали мало по’малу строиться для 
пушекъ. всякихъ калибровъ. Такъ входъ. въ гавань Спещю охраняется 
двумя. броневыми башнями (постройки 1877 г.), вооруженными двумя круп- 
повскими 40 сант. пушками [/з5, вЪеомъ 120 тоннъ. Нашъ рис. 1211 изо- 
бражаетъ подобную башню съ 30,5`сант,. пушкой; куполь башни 8,5 М. ВНУ- 
тренняго д1аметра составленъ изъ 13 плить, въ общемъ вфсомъ 843,000 клгр. 
Самая тяжелая плита вЪситъ 80,000 клгр. Защищающее основу кольцо .за. 
каленнаго чугуна: состоить изъ 14 плитъ и вфеитъ 564,000 клгр. Каждая 
пушка вфеитъ 56,850 клгр., каждый лафетъ 238,000 клгр. | 
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1212. Грузоновсвй гидравличесвй лафетъ С189. 
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Бронированные лафеты отличаются оть броневыхъ башенъ тмъ, что 
первые строятся ‘для одной пушки, а вторыя для двухъ. Отката нЪтЪ — 
весь его. воспринимаеть броня, съ которой лафеть пушки непосредственно 
соединенъ (рис. 1213), куполъ лежитъ на основномъ кольцф. Подобное же 
устройство имфютъ 15 сант. бронированные лафеты для пушекъ и для 12, 
15 и 21 сант. гаубиць. Маленьмя пушки — 5,7, 5,3 и 3,1 сант. калибромъ 
‘устраиваются. въ. подвижныхъ башняхъ (рис. 1214). Башня, въеомъ около 
50 центнеровъ, передвижна и служить для обороны м$Фетности около крз- 
пости. Ее .зарываютъ въ брустверъ форпоета такъ, что надъ  послфднимъ 
торчитъ только дуло; входная дверь на рисункЪ со стороны кучера. Куполъ 
башни не пробивается даже 15 сант. ‘гранатой; сама пушка даетъ около 
‘30 выстр$фловъ.въ минуту, такъ что все устройство въ высшей степени при- 
годно при устройств$ обороны кр$постей. ды 

Бронированныя пушки примфняются не.въ однЪхъ только крфпостяхъ: 
при осадахъ он находять себф также примфневе, впрочемъ ограниченное. 
- - На рис. 1215 изображена осадная пушка на лафетВ, чрезвычайно напо- 
минающемъ старинные лафеты. Основное отлич!е въ томъ, что современные 
лафеты не ‘деревянные, а жел$зные... При мортирахъ, стрьляющихъ съ боль- 


+ 


шимъ угломъ возвышения, подобные лафеты не годятся, ибо отдача, могла бы 
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испортить колес. На рис, 1216 изображенъ типичный лафетъ для мортиръ: 
Такой лафетъ допускаетъ углы возвышеня до '759. Маленьюмя массивныя 
колеса лафета допускають легый откатъ. Ири передвиженяхъ мортиры 
вм$сто нихъ надфваются друйя большого даметра. | о х 

_ Береговыя орудя имфютъ цфлью бой съ сильно бронированными броне- 
носцами и потому должны быть очень большого калибра. На самыхъ судахъ 
нын$ не устанавливають самыхъ большихъ орудй, какъ въ старину, на бе- 
регу же это конечно возможно и орущмя ставятся самыхъ большихъ калиб- 
ровъ. Если послЗдвйя не установлены въ броневыхъ башняхъ, то ими па- 
лять черезъ брустверъ. Береговой лафетъ показанъ на рис. 1217; онъ сто- 
итъ 4 колесами на рельсахъ, по которымъ его можно слегка передвигать 
для вывфрки направлен1я выстрфла. Рельсы образуютъ дуги круга. | 
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Самый слабый пунктъ броневой башни это вырЪзъ въ ней для пушки, 
ибо онъ совершенно открытъ дфйствю непрлятельскаго боя. А между тёмъ 
онъ неизбофженъ. Чтобы затруднить попаданйе противника, башню по- 
стоянно вращаютъ, останавливая ее только въ моментъ выстрЪла. Впрочемъ 
вырЪзъ выводять изъ сферы дфйств1я выстрзловь еще инымъ образомъ, а 
именно, опуская пушку съ куполомъ: такъ устроены опускныя башни Грузона. 
Иногда дфлаютъ опускающейся только пушку съ лафетомъ. Идея такихъ 
пушекъ также не нова; первыя попытки устроить тамя пушки относятся къ 
концу ХУШ столфт1я, но лишь въ серединф 59-хъ годовъ ХХ в$ка англича- 
нину Мопсйей удалось устроить лафетъ, въ которомъ отдача пушки при 
выстрълф утилизировалась для опускашя орущя, а излишекъь силы аккуму- 
лировался помощью трузовЪ. Этого излишка оказывалось достаточнымъ, 
чтобы залфмъ вновь поставить пушку въ ея прежнее, боевое положене. 
Идея эта, т. е. пользоваше отдачей, чтобы впослфдетыи вновь навести пушку 
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1216. 21 сант. мортира на желЪзномъ осадномъ лафетф. 
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1217. 24 сант. пушка Грузона на береговомъ лафет®. | о. е `з . 
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была вносл$Здетв:и разрабатываема многими изобрЪтателями. Для защиты 
береговъ Ангми и Итали болфе всего прим$нена гидропневматическая пушка 
Армстронга (рис. 1218 и 1219). Отдачей дула орудя, опускающагося поелЪ 
выстрфла, продвигается поршень, движупийся въ наполненномъ жидкостью 
цилиндрЪ; этимъ жидкость нагнетается въ цилиндръ, наполненный воздухомъ 
подъ давлешемъ 70 атмосферъ; очевидно посл$дыйй сжимается жидкостью еще 
сильнфе и, какъ только внЪшнее Нан на поршень уменьшится, жидкость, 
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1218 и 1219. Прячущаяся пушка. 


само собой разумЪется, начнетъь снова вытекать изъ цилиндра. Это мгнове- 
не наступаетъ тогда, когда отпускаютъ особую собачку, съ помощью которой 
пушка придерживаетея въ нижнемъ положении. Сжатый воздухъ начинаетъь 
давить на жидкость, послЗдняя давить на поршень и пушка поднимается въ 
боевое положенге. Пушка устанавливается въ каменномъ колодцф, верхний 
край котораго выведенъ лишь на уровень земли, такъ что издалека пушка 
невидна. Въ СЪверной АмерикЪ превосходно разработана пушка ВаЁте$оп- 
Стожег (25 сант.), установленная на многихъ пунктахъ побережья. Въ "Роб. 
си существуеть подобное оруле системы Дурлахера. 
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1220. Крупповсная 21 сант. скорострЪльная пушка Г/40 на лафеть съ электро-двигателями, 
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Корабельные лафеты подъ вмяюмемъ скорострфльныхъ пушекъ значи- 
тельно измфнилиеь и усовершенствовались—упростились. Въ настоящее время 
только больше-калиберныя орущя, установленныя ВЪ броневыхъ башняхъ, 
ставятся на бол$е или менЪе сложныхъ лафетахъ. ВеЪ остальныя пушки 
устанавливаются на неподвижно прикр$пленныхъ на палубЪ лафетахъ-—етой- 
кахъ (рис. 1196). На рис. 1220 показана Врупповекая 21 сант. екорострЪль- 
ная пушка, покоопцаяся на небольшомъ верхнемъ лафетЪ, который можетъ 
отодвигаться при выетрЪфлЪф назадъ по наклоннымъ впередъ направляющимъ 
въ верхней части нижней рамы и снабженъ гидравлическимъ тормазомъ. Рама 
стоить на поворотномъ кругЪ, къ передней части котораго прикр$иленъ бро- 
невой щитъ, вращаюнийся вмфетЪ со ве$мъ орудщемъ. Все устройство при- 
водитея въ дфйстне электричествомъ. Большя башенныя оруд1я ранфе обелу- 
живались гидравлически, но въ новЪИшее время большинство установокъ 
дфлается электрическое. Электричество обслуживаетъ затворъ, подниман!е 
снарядовъ къ нушк$, заряжан1е поса$дней, направлене ея и т. д. 


Изготовлен1е снарядовъ и пушекъ. 


Снаряды. Введеше въ артиллерийскую технику такихъ сильно дЪй- 
ствующихъ взрывчатыхъ веществъ, какъ хлопчатобумажный порохъ, мели- 
нить, лиддить, экразить и т. д, а также же- 7772 
лан!е пробивать брони, привели кь тому, что Р 
снаряды начали дЪлать преимущественно изъ 
стали; таме снаряды не столь хрупки, какъ 
чугунные, да притомъ ихъ можно дЪлать съ 
боле тонкими стБнками, т.е. въ одинаковыхъ 
внышнихъ размЪфровъ снарядъ помБщено больше 
взрывчатаго вещества. Лишь въ видЪ исклю- АЙ № И. 
ченя сохранились еще пороховыя чугунныя УЗ] | Иа и 
шрапнели. Для полевой артиллери стальная ЕР и А 
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шрапнель, со стЪнками около 5 мм. толщиной, 
представляеть самый излюбленный  снарядъ. 
Германская полевая. шрапнель содержать 279 
пуль 11,1 гр. вЪеомъ. Подобныя шрапнели гото- 
вятся прессовашемъ на гидравлическихъ прес- 
сахъ. 

Для успЪшности дЪйетвая снаряда весьма ие 
большое значен!е имЪетъ запалъ его; поелд- т 
наи, не смотря на кратмй нока срокъ существо- 1221. Германская запальная трубка. 
ван1я нарЪзныхъ орущй, имЪетея уже въ | 
весьма многихъ видоизм$нешяхъ. Пруссмй запалъ покоится на прин- 
цилЪ, предложенномъ еще въ 1858 г. Неуманномъ. ДЪйств1е его осно- 
вано на силЪ инерши небольшого иглообразнаго ударника, продолжаю- 
ато подъ ея вмяшемъ двигаться и тогда, когда снарядъ, ударившись 
о поепятстве, остановится. Для шрапнелей подобный запалъ не при- 
уънимъ, ибо онф должны разрываться не дойдя до цзли и нритомъ на 
‘опредфленной высотВ. Это достигаетея помощью такъ называемыхъ дистан- 
цонныхъ трубокъ, которыя можно устанавливать такъ, чтобы снарядъ разор- 
вался черезъ опредфленный промежутокъ времени. Въ серединЪ восьмиде- 
сятыхъ годовъ выработали такъ называемый двойной запалъ, который можно 
наставлять и такъ, что онъ будеть взрывать оть удара обо что либо, и такъ, 
чтобы онъ взрывалъ на извфстной дистанщи. Подобный запалъ изображенъ 
на рис. 1221.; уи У’ суть горючя кольца; верхнее горитъ, пока не сообщить 
огня черезъ особый каналъ, нижнему У’. Кольцеобразная ветавка о можетъ, 
поворачиваться около а, такъ что можно ее устанавливать по указателю, на 


а" 
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опред$ленный перодъ. Когда пора наступить взрыву, то огонь передается 
запалу 4, черезъ не показанный на рисункЪ боковой каналъ. По каналу 
между с и е пламя проникаеть къ заряду у и взрываетъ его. Воспламенеще 
у производится слздующимъ образомъ. Посл снятйя кольца 9, служащаго 
для обезопасеня запала, пока снарядь не вложенъ въ пушку, цилиндръ в 
при выстрзлЪ подвигается назадъ, нажимаеть на колпачекъ #, такъ что за- 
палъ х насаживается на острие стальной иглы; происходить воспламенеще 
х, оттуда огонь проходить черезъ боковой каналъ къ 9 и по каналамъ 1 за- 
жигаеть порохъ въ 1. Такимъ образомъ запалъ въ ходу. Если теперь сна- 
рядъ обо что либо ударится, то ударникъ 7 птодвинется впередъ, а игла 9%, 
ходящая въ прор$зи, останется на мфстф. При этомъ запалъ х ударится объ 
иглу 7 и загорится—пламя по каналу и сообщится заряду снаряда. . 
Подобные запалы, основанные на одной и той же идеф, примбняются въ 
артиллер!и веЪхъ странъ. — 
Изготовлен1е дулъ оруд!й. Чугунъ цфлый рядъ столЪИ шелъ на 
пушки; теперь очъ съ этой цфлью боле не примфняется. Бронза же еще 
и теперь иногда примняется въ кр$постныхъь орущяхъ. 
Австрйемя пушки отлиты изъ 8 процентной бронзы (92 чаети м$ди, 8 ч. 
олова) въ чугунныя формы на желЪзной шишкЪ. Бронза при этомъ засты- 
ваетъ весьма быстро и поэтому гораздо кр$иче, чЪфмъ бронза обыкновен- 
ной отливки въ песокъ. Въ дуло такой отлитой пушки прогоняютъ подъ 
сильнымъ давленемъ стальные пунсоны, д1аметръ которыхъ н$сколько больше 
дламетра дула, такъ что бронза уплотняется и становится тверже. Тьмъ не 
менфе подъ дЪйствемъ газовъ современныхъ бездымныхь пороховъ бронза 
все же плавится и разъБ дается. Въ Германи въ подобныхь пушкахъ дЪла- 
ютъ самое дуло изъ стали. Впрочемъ бронза все же слабъе стали сопро- 
тивляетея давленю, такъ что лучше примфнять поелЪлнюю. 
Лучшимъ матерьяломъ для пушекъ является конечно тигельная сталь. 
Круппь готовить изъ нея пушки всякихъ калибровъ. На другихъ заводахъ 
примЪняется мартеновская сталь, которая въ послфднее время стала право 
не хуже тигельной. Отлитыя болванки проковываются подъ паровыми моло- 
тами или гидравлическими прессами и затВмъ обработываются на станкахъ. 
На самое внутреннее дуло орумя насаживаются олинъ или несколько кожЖУу- 
ховъ. Внутреный даметръ поелфднихь н$еколько меньше наружнаго д!а- 
метра пушки, такъ что насадка производится въ горячемъ состояни. Охла- 
дившись, кожухъ плотно охватываетъ пушку и сжимаеть ее. Подобное сос- 
тавное оруде, какъ показываетъ и теор!я и практика, гораздо крБиче цЪфлаго. 
Иногда внутреннюю пушечную трубу обвиваютъ 20—30 слоями сильно на- 
тянутой проволоки (временнаго сопротивлен!я около 180 клг.). На елои про- 
волоки насаживаютъ стальной кожухъ. Тая пушки хотя и примфняются въ 
иъкоторыхъ государетвахъ, но особыхъ преимуществъ надъ пушками, состав- 
ными съ кожухами, пока еще не доказали. | 
_Въ посл$днее время на пушки идетъ никкелевая сталь, давшая поекрас- 
ные результаты. | 


Особые типы орудий. 


Динамитными пушками называются пушки, мечуния снаряды не силой 
пороха, а сгущеннымъ` воздухомъ— пневматичесмя. ОнЪ называются лина- 
митными, ибо снаряды ихъ заполняются сравнительно очень большими ко- 
тичествами динамита, что характеризуеть и цфль примфненя подобныхъ 
пушекъ. ДЪиствительно, когда стали пробовать метать снаряды, напол- 
‚ненные сильно взрывчатыми веществами, изъ обыкновенныхъ орущй, то 
замфтили, что они часто лопались еще въ каналЪ орудя. Въ начал восьми- 
десятыхъ годовъ въ Герман!и удалось научиться стрфлять снарядами, запол- 
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ненными сырымъ пироксилиномъ, правда, только изъ гаубицъ и мортиръ. 
Въ АмерикЪ же стремились отр$лять снарядами сь динамитомъ и въ 1884 г. 
Залинсй изобрълъ свою пневматическую пушку. 

Нушка его (рис. 1222) имЪеть калибръ 38 сант. Дуло ея длиной 15 м., 
изъ чугуна, состоить изъ трехъ частей, соединенныхъ помощью флянцевъ; 
казенная часть снабжена кожухомъ, между которымъ и дуломъ оставленъ 
зазоръ, который служить камерой для воздуха подъ давлешемъ. При каж- 
ОЙ ПУШЕЪ имфется машинная установка, гд$ воздухъ сгущаетея до 140 атмо- 
сферъ; къ пушкамъ онъ поступаетъь по цфлой систем подземныхь трубъ, а 
далЪе черезъ цапфы орулля. Дальность метамя снаряда регулируется коли- 
чествомъ воздуха, впускаемаго въ пушку. Для этого служить особый кла- 
панъ, который при выстрЪлЪ открывается. Снаряды имъются различныхъ 
размфровъ (конечно только по длинЪ). Самый большой снарядъ 3,35 м. 
длиной вмфщаетъ 227 клг. динамита, самый меньший 1538 м. длиной — 
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1222 Динамитная пушка Залинскаго. 


5125 клг. ВеЪ эти енаряды имЪфютъ форму, какь на рис. 1228. 12 спираль- 
ныхь перьевъ, прикрфиленныхъ къ ихъ хвостамъ, сообщають имъ при полетЪ 
вращательное движенте. Въ головЪ. снаряда находится изобрЪтенный Залин- 
скимъ же электричесяй запалъ, взрываюний снарядъ при удар о твердое 
тьло или воду. ИВромБ такихь 


большекалиберныхъ снаряловъ [5 | о > 
А БЕЕЩЕНЫИЕЕ 8 т "фи: 
пушка залинскаго снабжается ещо С Ни } РР 


маленькими, вм щающими каждый 

29 клг. динамита. Въ виду того, 1223. бСнарядъ динамитной пушни. 

что посл$длн!е д1аметромъ меньше | 

пула орудя, ихь направляютъ въ послфднемъ помощью двухъ деревянныхъ 
дисковъ. Къ заднему изъ нихь прикрЪпляется вышеупомянутый хвостъ. 
Большой снарядъ можетъ быть брошенъ на 1800 метр., а меньший на 5000 м. 
Въ Соединенныхъь Штатахъ СФверной Америки по биллю 12 дек. 1888 г. от- 


пущены деньги на установку 250 такихъ орумй для защиты береговъ. 

Англичане установили подобное же оруде въ МПЮга Нахеп для за- 
щиты берега. Оно также калибра 38 сант., но стрЗляеть снарядами 15,2: 
20,3: 254 и 38 сант. калибромъ. 

Англичанинъ Стах@оп конетруировалъь пушки другихъ конструкцй 7 
_размёровъ; наибольшая была 53,3 савт. калибромъ, снаряды ея вмфщали 
544 кил. динамита. Меньшая калибра 7,6 сант. предназначается для по- 
левой артиллери; пятиствольная пушка должна давать 5 выетрЬловЪ Въ 
минуту; снарядъ вмЪшаетъ 2,7 килгрм. динамита. | 

Надъ динамитными пушками производились опыты и въ другихъ стра- 
нахъ, но до сихъ поръ примфняются онЪ только ВЪ Америк$ и Англии. 
Само собой разумЪется, что если большой снарядъ съ 227 килгрм. динамита 
разорвется на непрлятельскомъ суднЪ, то послфднее разомъ погибнетъ, но ВЪ 
мткости полобныхъ снарядовъ можно сильно сомнъваться — особенно вт 
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взтренную погоду, а это на берегу моря часто. Во время испано-амери- 
канской войны динамитныя пушки ни разу не попали, куда нужно. За по- 
слфднее время вдобавокъ научились приготовлаять сильно дЪиствуюция взрыв- 
чатыя вещества таюмя, которыя при выстрфлЪ не взрываютъ, и снарядами, 
начиненными ими, можно стрфлять изь обыкновенныхъ пушекъ. Наконецъ 
пушки Залинскаго очень дороги и требуютъ сложныхъ машинъ. Американ- 
склй крейсеръ „Везуви“, оборудованный было тремя подобными пушками, нынЪ® 
перевооружается. 

Подводныя орущя Эриксона также не распространились за предфлами 
Америки. Сопротивлеше, оказываемое водой полету енарядовъ, настолько 
велико, что дальше 100 м. подъ водой стрфлять не удавалось. Даже уже 
на этомъ разстояюми энерт1я снаряда совс$мъ мала. При современномъ же 
бо, нельзя даже и разечитывать драться на такихъ близкихъ разетояняхъ. 
Гораздо выгоднЪе подводныя торпедо, сдфлавипя излишними подводныя пушки. 

Ракеты. Въ заключене надо сказать нЪеоколько словъ о ракетахъ, 
которыя имБютъ уже почти тысячел$тнюю истор и нынф представляются 
уже отжившимъ оружемъ, хотя еще въ 1866 г. австийцы еще примфняли 
ихЪ. Ракеты примЪнялись еще китайцами и индусами. Цервые считаются 
ихъ изобрЪтателями. Ракета китайская, подобно современной, состояла изъ 
цилиндрической гильзы, прикрфпленной къ палкЪ или хвосту. Гильзы были 
свернутыя изъ бумаги. Въ 1428 г. таюя ракеты примфнялись противъ ан- 
гличанъ подъ Орлеаномъ. Онф примфнялись не только для освфшеювя и 
сигнализащи, но и подобно снарядамъ; въ 1668 г. около Берлина производи- 
лись опыты надъ ракетами, къ концу которыхъ была прикрЪплена шрапнель. 
‘Уже тогда гильзы готовились не изъ бумаги, а изъ желЪза. Въ Инщи въ 
1766 г. Нудег АП имфлъ въ своемъ войскЪ 1200 ракетчиковъ, которыхъ онъ 
потомъ посадилъь на верблюды и получилъ таме хоропйе результаты, что. 
Прро зар увеличилъ число ракетчиковъ до 5000. Они сражались съ ан- 
гличанами въ 1799 г. подъ Кегиеарабат; тамъ Вонгревъ познакомился еъ 
ихъ ракетами и примфнялъ ихъ въ 1807 г. при бомбардировк$ Копенгагена. 
Эти ракеты навели датчанина Шумахера на мысль пользоваться ракетами 
для метавя снарядовъ. По его иде австрецъь АпэизИп выработалъ свою 
систему ракеть. Съ 1819.г. въ Австрии имЪлось 20 ракетныхь баттарей, 
распущенныхъ въ 1867 г. | 

Развилось нЪсколько системъ ракеть, различающихся главнымъ образомъ 
формой сердечника. Ракеты метали съ особыхъ треножниковъь подъ опредф- 
ленными углами. Ихь готовили различныхъ калибровъ отъ 5 до 8 сант., а 
въ Англии даже до 20 сант. Дальность полета достигала 3000 м. Въ 1846 
г. американець На!ез уничтожилъ ракетный хвостъ, снабдивъ свою ракету 
дномъ съ пятью каналами спиральной формы, по которымъ газы выходили 
изъ ракеты, сообщая ей винтообразное движене. "'Тамя ракеты до поел$л- 
няго времени примфнялись ангмйскими войсками въ Азши. Со времени вве- 
девя нарфзныхъ пушекъ ракеты потеряли свое значенше для цфлей войны. 
Примфняются онф для болфе благородныхъ цфлей — для спасен!я судовъ въ 
случа ихъ крушеня. 


Ручное огнестрльное оруж:е. 


Огнестръльное оруж!е, до ружья заряжающагося съ казенной части. 


Прежде всего появились ружья трубки (рис. 1224), изъ которыхъ ме- 
тали круглыя ядра. Въ эту древнюю эпоху ружье почти не отличалось отъ 
пушки. Голько въ половин ХГУ-го столЬя появились орудя, приспосо- 
бленныя для обращешя съ ними одного человЪка. Во время битвы такую 
пищаль клали на особую вилкообразную подпорку — въ рукахъ держать ее 
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было бы слишкомъ тяжело. Съ цфлью элиминировать дЪйстве отдачи, снаб- 
жали стволъ особымъ родомь крюка — отеюда ПВаакойзе, перешедшее въ 
Ваткебизе и аркебузъ. | 

Слдующимъ, за снабженшемъ дула палкой-прикладомъ, усовершенствова- 
немъ ружья явилось перенесен!е запальнаго отверстия на боковую СТЪНКу 
его и придфлка къ нему полка. эасы- 
паше пороха на поел$днемъ произво- 
хилась сперва въ ручную, но скоро уже 
придфлали родъ курка съ фитилемъ 
(рие. 1225 и 1226), который держался 
до ХУН столЬтя, хотя уже въ 1517 г. 
одинъ нюрнбергеюкмй часовой мастеръ 
конструировалъ дисковый курокъ. Нрав- 
ла, послфльй быль сложнъе и давалъ 
частыя осЗчки: онъ состоялъ изъ сталь- 
ного зубчатаго диска, который помощью 
особаго приспособленя заставляли бы- 
стро вращаться, причемъ зубцы его, 
ударяясь о кремень, давали потокъ 
искръ. Курокъ (рис. 1227) предетав- 
лялъ изъ себя какъ бы предтечу усо- 
вершенствованнаго кремневаго — ДЪй- 
ствительно тутъ кремень ударялъ по 
бороздчатой поверхности полка. ВЪ 
1640 г. во Франщи усовершенствованъ 
баттарейный кремневый курокъ (рис. 
1228), который сохранилея повсемЪетно 
до 1340 г. — т. е. до введешя ружей 
съ ударнымъ запаломъ. 

Относительно калибра ручного 
отнестрльнаго оружая царилъ раньше 
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4227. Нремневый курокъ. 1228. Французсвй кремневый куронъ. Ь ИВА, 

Е курокъ, Е кремень, @ стальная. пластинка. Н полокъ. 

такой же произволъ, какъ и относительно калибра пушекъ. Около конца 
ХУ стол я полевыя ручныя оружмя стр$ляли свиниовыми ядрами 20—35 грам. 
вЪеомъ. Кр$постныя ручныя орудя на лафетахъ стрфляли ядрами 50—100 
грам., а большая пищали на треножникахъ (рис. 1229) были уже скоръе 


пушками. 
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Когда въ начал ХУТ столЬМя панцыри достигли своего максимальнаго 
развит!я, то ихъ уже не пробивали тоглашея пули. Въ Испани замфнили 
тогда ручныя пищали орудями, стрфлявшими ядрами 70 гр. вЪеомъ: сами 
оруд1я были вЪеомъ 9—10 кг. и при стр%льбЪ ихъ опирали на подставку. 
Эти орущя — мушкеты перешли въ царствоваве Карла У въ Германю, гдЪ 
въ 1520 г. устроили даже особые отряды — мушкетеровъ (рис. 1230). На 
перевязи мушкетеръ несъ въ 11 капеуляхъ патроны, а въ двЪнадцатой за- 
палы; кромЪ того онъ несъь подставку для опиравшя мушкета и фитиль. 

| Густавъ Адольфъ облегчиль вЪеъ мушкета, 
ограничивъ его калибръ 18 мм. (рис. 1231); 
оружае это стало совершенно ручнымъ 
ий надобность его въ подставкф миновала. 
Посл введешя въ 1640 г. во Франщи крем- 
неваго курка оруже получило назване флин- 
ты (Йт, Й18, кремень). Одновременно съ 
Вы: ии: этимъ ружья снабдили штыками и усовер- 
ХУП-го стол. шенствовали прикладъ. Такое оружие, вф- 
сомъ около 5 килгрм., стало единственнымъ 
вооружетемъ пЪфхотинца. Пфхота Фридриха Великаго имфла уже ружья, 
стрёлявиия пять разъ въ минуту, калибромъ 16—18 мм. зарядъ составляли 
9—11 грамм. пороха и свинцовая пуля вЪсомъ 26—39 гр. 
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1230. Французсше мушкетеры Людовика ХГУ. 


Въ начал ХГХ столфия стали примфнять ударные составы и наконент 
ВЪ 1540 г. оказались удачными опыты надъ пистоннымъ прусскимъ ружьемъ. 
Изобр$тателемъ ударнаго ружья (рис. 1280) долженъ считаться шотландевй 
оружейникъ КотзЙВ, который патентовалъь его въ 1807 г. Пистоны изобрЪ- 
тены въ 1818 г. [оганномъ Эггомъ. 

Пули для возможности заряжав!я съ дула должны были быть нфеколько 
меньше величины послфдняго въ свЪту; чёмъ больше былъ зазоръ между ними, 
тБмъ сильнфе страдали м%ткость и сила выстрЪла. Въ старинныхъ ружьяхъ 
дЪлали внутренн1я поверхности дулъ ружей желобчатыми: въ желобкахъ 
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скоплялась грязь, остающаяся отъ горЗя пороха — вЪдь Тогда не ум$ли 
готовить его совершенно чистымъ. Эти желобки шли параллельно оси ружья, 
а не винтообразно. ИзобрЪтеше ихъ приписывается Цолльнеру въ ВЪнНЪ въ 
1480 г. Въ 1630 г. впервые ветр$чается указаве о нарфзныхъ ружьяхъ въ 
истинномъ значен!и этого слова. Что за соображеня повлекли за собой ихъ 
изобрЪтене, неизвЪстно. ШВпрочемъ можно предполагать, что тогда думали, 
что ввинчивающееся движен!е снаряда по воздуху вызываетъ меньшее сопро- 
тивлен1е послёдняго, чЪмъ обыкновенный прямолинейный полетъ. На самомъ 
дълЪ это не такъ. Большая дальность 3 
полета снаряда нарЪзнаго оружия есть 
проето слфдетвы!е лучшей утилизащи силы 
пороха вслфдотые уменьшеня зазора 
между нимъ и дуломъ; лучшая мъткость 
есть слфлетве элиминироваюмя влян1я 
различныхъ погрфшностей на полетъ 
снаряда. Обыкновенно по длин$ орущя 
желобкамъ давали одинъ полный о0бо- 
ротъ. Желобки представляли ВЪ 63- 
чении остроугольную или закругленную 
форму. Число ихъ было 5, 7, 9 или 111. 

Тавя ружья стр$ляли также круг- 
лыми пулями, которыя обертывались 
холстомъ, съ цзлью болЪе плотнаго при- 
леган1я къ стфнкамъ. Уже въ 1631 г. 
курфюрсть Максъ Баварсый вооружилъ егерей и стр5лковъ нарЪзными ру- 
рями. Въ общемъ послфдн!я получили мало распространевя, ибо мало ЧЬМЪ 
были лучше гладкоствольныхъ. 

Французъ Ое\юте 1828 г. пробоваль уничтожить вредное вляч1е за- 
зора между пулей и дуломъ, дЪлая пороховую камеру нфеколько меньшаго 
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а Австрийская 
пы ПУ ля 
1232. Пистонный куронъ. 1233. Русская пуля Минье. Лорентца. 


д1аметра и прижимая къ неи пулю забивамемъ шомноломъ. Твопуешт вь 
1844 г. всаживаль у дна ружья шипъ, на который забивалась пуля, при- 
жимаясь конечно къ стфнкамъ ружья. Подобныя ружья удержались до 
1865 г.; впрочемъ уже съ 1848 г. вм5ето шаровыхъ пуль примфнялись пули 
Тапизег, продолговатыя и снабженныяи подобно пулямъ Миие тремя кольце- 
образными выступами. 

Опыты Тапизег навели французскаго капитана Мице на мысль дБлать 
въ днЪ снаряда углублен1е и вставлять въ него небольшой штампованый 
желфзный колпачекъ (рис. 1233); давлешемъ пороховыхъ газовъ колпачекъ 
раздавался и вжималъ въ ст$ики пули всЪ нарфзки дула ружья. Это было 
значительнымъ шагомъ впередъ, ибо уже не ‘требовалось приколачиваня 
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пули шомполомь. Нстественно, что скоро быль выработанъ цфлый рядъ 
типовъ пуль, основанныхъь на этомъ принципф нажамя подъ дЪфйствемь 
пороховыхъ газовъ. При калибр въ 17,5 мм. пули вЪсили 47—48 гр., за- 
рядъ составляль около 5 гр. Вооружен!е пЪфхотинца вфеило въ то время 
очень много. Во Франщи ружье М6 было введено 1849 г., въ Прус@и въ 
1857 г., хотя тогда уже 15 лЬтъ какъ были извЗетны игольчатыя ружья. 

Почти одновременно, въ 1852 г. австрИЙсый артилер1йсьй лейтенантъ 
отеп{&й и англеюй оружейникъ \МШЕтзой конструировали ружье, осно- 
ванное на иномъ принцип. Пуля Гогеиф2 (рис. 1284) была снабжена двумя 
глубокими желобками; образующиеся выступы врфзались въ нарфзку дула. 
Кром того онъ уменьшиль калибръ до 13,9 мм. Съ подобными ружьями 
австрИцы воевали въ 1859 г. въ Итами и въ 1866 г. съ пруссаками, воору- 
женными игольчатыми ружьями. 


Ружья, заряжающуяся съ казенной части. 


Опыты надъ подобнымъ оружемъ начались съ весьма давняго времени 
и непрерывно продолжались все время. Большинство изобрЪтенныхъ ружей 
было сконстру- 
ировано всего 
ВЪ ОДНОМЪ ЭК- 
земпляр$ и не 
имфло значе- 
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ны 2% НОМЪ ДЪЛЗ; Это 
происходило 
отъь  несовер- 
шенства затво- 


ровъ, пропус- 
кавшихЪ поро- 
ховые газы. 
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_ 1236 и 1237. Свинцовая пуля. 1238. АнглИскЙ затворъ $пудег. 


Характерно для широкихъ взглядовъ Наполеона 1 то, что по встуилени 
на престолъ онъ назначилъ прем1ю за изобр$тевше практичнаго ружья, заря- 
жающагося съ казенной части. Этимъ вопросомъ сильно занимался ору- 
жейный фабриканть РаШу въ Париж; въ его мастерскихъ работалъ Огетзе 
(1809 г.), не оставившИй своихъ занятй и впослфдстви. Въ кони% 20-хь 
годовъ онъ предложилъ прусскому военному министерству гладкоствольное 
заряжающееся съ дула ружье о бумажной гильзЪ, заключаюшей въ себф 
пулю, зарядъь и запалъ, и взрывающей отъ проникновен1я въ нее иглы. 
Посл многочисленныхь опытовъ изъ этого ружья выработано было иголь- 
чатое ружье М/41, которое составило эпоху въ ружейномъ дфлВ и кото- 
рымъ были вооружены пруссаки въ 1866 г. 

атворъ такого ружья (рис. 1235) направляется въ привинченной къ 
стволу гильз а. Весь затворъ втыкается въ камеру 4, которую можно 
передвигать помощью рычата 4; при открываши затвора надо оттянуть. 
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рый 


часть с, повернуть камеру влЪво и подвинуть ее назадъ — тогда можно 
вложить патронъ. При выстрЪл куркомъ спускается весь механизмъ и 
игла полъ л\йстныемъ цилиндрической пружины съ силой вонзаетсея ВъЪ 
патронъ. 

Огеузе первый конструиро- 
валъ унитарный патронъ. При 
тогдашнихъь техническихъ сред- 
отвахь онъ пришелъ къ идез 2. <) ^ 
снабжать пули особыми дисками — == ЕЕ = 
(рис. 1236 и 1237) изъ папки, 22 -— ИИ 
въ задней части которыхъ пом$- 2 
щался запалъ, взрывавии оть ь 
проникновеня въ иглы. Эти же 1239. Швейнарсый затворъ МИапк-Атзет. 
жиски служили и для направ- 
лення пули по нарФзкамъ ружья. Такимъ образомъ изъ ружья калибромъ 
15,13 мм. было возможно стрФлять пулями въ 13,6 мм. Въ 1869 г. велБдетве 
перемфны ружейнаго замка пуля была нЪоколько видоизм$нена; старая пуля 
въсила 30,49 гр. а новая калибра 12 мм. — 21,15 Гр. 

Хотя такое 
игольчатое ружье 
по своимъ бал- 
листическимъ кэ- 
чествамъ и не 
превосходило ду- 
яьныхъ тогдаш- 
нихЪ ружей, все 
же заряжание его 
съ казны прида- 
ло ему тажя су- 
щественныя ‘гак- 
тическля преиму- 1240. Ружье Реафоду. 
щества, что посл 
войны 1866 г. оно быстро распространилоеь повсемЪетно въ различныхъ 
вилоизмфнешяхъ, которыхъ появилось многое множество. Изъ экономи нарз- 
зали старыя дульныя ружья , 

— калибръ получалея 17 до 
18 мм., пули были очень тя- 
желы, носить запасъ ихъ 
было тяжело, дальность ИХЪ ЕЁ 
полета не велика. Поэтому — 
скоро перешли на калибръ 
10—11 мм., дБлая пулю дли- = 
ной 2,5 калибра. ВКактъ, уже 1241. Ружье Маги-Непту. 

выше сказано, выгодно при 

томъ же калибрЪ имЪть болЪе тяжелыя (длинныя) пули; траектоя ихъ по- 
ложке. а слёловательно и мЪФткость въ сраженяхъ выше. Поэтому француз- 
скя ружья Сваззероф нанесли нфмцамъ въ 1870—71 Г. большия потери, чЪмъ 
нфмецкя ружья французамъ. Въ началь семидесятыхъ годовъ всЪ наши 
перевооружили свои армш нарфзными ружьями меньшихъ калибровъ — 
10—11,5 ММ. | | 

ЛальнЪйшее развите ружейнаго дфла стало возможнымъ, когда отЪ бу- 
мажныхъ патроновъ перешли къ металлическимъ: гуртикъ поелфднихъ сталь 
обезпечивать газоненроницаемость затвора; въ донышко патрона вотавлялоя 
°запаль. Первые металлическ!е патроны примфнялись американцами уже во 
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время гражданской междуусобной войны. Гильзы свертывались изъ листо- 

вого металла и снабжались желЪфзнымъ донышкомъ. Позлнфе стали ихъь 

штамповать или протягивать изъ латуни или мфди. Выстрфлъ происходилъ 

велфдств1е взрыва заряда отъ запала, помфщавшагося въ особой влавленности 
въ днЪ патрона и пробиваемаго не особенно острымъ концомъ курка. 

Тогда же появился цълый 

| р. рядъ затворовъ, которые можно 

В ди раздълить на 4 класса: шар- 
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ах чм `` рн Фи нени поршневые 

ть. Ц дровые и волнистые. 

№ м, | , р Опыть  прусско-датской 
—ыО—=_ ‘) № = © ///” войны 1864 г., показавшей пре- 
ФЛ у, имущества ружей, заряжающих- 

ся съ казны, побудилъ Англ1ю въ 

1864 г. открыть конкурсъ на 

подобныя ружья. Результатомъ 

ИЕ его было приняте въ 1864 г. 
1242. Затворъ ружья Вердера. ружья эпуаег сатворъ его 
(рис. 1238) открывалея вбокъ 
на право и по вложен!и патрона снова захлопывалея. Курокъ быль стараго 
типа. Совершенно подобнымъ ружьемъ были вооружены въ 1870—71 г. 
французсме нащональгарды и мобили. Въ Роси принята была аналогич- 
ная система Врнка, отворявшаяся влфво. Въ Швейцар!и въ 1867 г. введено 
| ружье МИрапк-Ашзег (рис. 1239), 
затворъ котораго отворялся впередъ. 
Подобные же затворы имфло ружье 
У! &1$1 (Австрая), АП - ВгапаНп 
(Бельтя) и Вегдап (Иепан!я). Веъ 
эти ружья имБютъ нын$ лишь исто- 
ричесюй интересъ. Гильзу извлекать 
ИЗЪ всБхъ нихъ было затруднитель- 
но. Автоматическое выбрасыване 
гильзы составляетъ нын$ элементар- 
ное услове, предъявляемое къ хоро- 
шему затвору. 

Опускные затворы появились 
впервые въ Америк — въ вил 
затвора Реаро4у (рис. 1240), патен- 
тованнаго уже въ 1862 г. и прим$- 
нявшагося во время междутсобной 
войны. Гильза тутъ выбрасывается 
автоматически. Вурокъ приходится 
натягивать 0с0бо. МагЫи! усовер- 

1243 и 1244. Датское ружье Ремингтона. шенствовалъ это ружье, снабдивъ его 

| приспособленемъ, натягивающимъ 

курокъ при открытш затвора. Такимъ образомъ возникла система Магт1- 
Непьу. (р. 1241), въ которой роль механизма курка играеть цилиндрическая 
пружинка, автоматически натягивающаяся при открыт затвора. Этотъ 
затворъ въ настоящее время одинъ изъ лучшихъ. Такое ружье калибромъ 
11,42 мм. было введено въ 1871 г. вь Англии. Противъ турокъ, вооружен- 
ныхЪ имъ въ 1577 г., приходилось воевать русекимъ солдатамъ съ ружьями 
Врнка. Этимъ объясняются сильныя потери русскихъ войскъ. 
Чаиболфе разработаннымъ Технически является затворъ \Уег4ег; ружьями 
съ нимъ были вооружены нфмцы въ 1870—71 г. Калибръ его быль 11 мм 
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Носл$ выстрЪфла для отпиранзя затвора достаточно было одного нажатия 
пальцемъ на его переднйй выступь (рис. 1242); возвратное движен!е 6 обу- 
словливало собой выстр$лъ. | 

Наконецъ упомянемъ еще объ особомъ родЪ спускного затвора, который 
распространенъ повсемЪетно и излюбленъ для охотничьихъ ружей: рзчь идеть 
о затворЪ Вешио$оп (рис. 1243 и 1244). Вогда патронъ вставятъ, повора- 
чивають впередъ затворь Б; при выетрЪлЪ курокъ С ударяеть штифть 
и ВЬ То же время выдерживаетъ на себЪф отдачу. 

Въ Австри въ 1867 г. приняты ружья \егп] съ волниетымъ затво- 
ромъ; при поворот на право послЪдей отворялея; курокъ надо было взво- 
дить 0606бо. _ 

Что касается поршневыхъ затворовъ, къ какому классу принадлежать всЪ 
‚ современныя магазинныя ружья, то подобные затворы характеризуются на- 
личностью затворнаго цилиндра, заключающаго въ себЪ и курокъ. Сперва 
замфнили иглу прежнихь ружей (Огеузе, Спаззероф) куркомъ со штифтомъ, 
который натягивался автоматически. Ружье СПаззероф, введенное во Франщи 
въ 1866 г., было 11 мм. калибра, имЪло затворъ подобный тому, какъ у 
Огеузе. Оно было приспособлено къ металлическимъ патронамъ въ 1874 г. 
введешемъ затвора Отаз. Во Франши нарЪзка ружья принята была влЪво, 
а во всЪхь прочихъ государетвахъ — вправо. Въ Гермаюи поел опыта 
войны 1890 г. было введено ружье Мапзег М/71; оно было 11 мм. калибра, 
и придавало 25 гр. снаряду при 5 гр. заряда пороха 430 м. начальной 
скорости (игольныя ружья давали 350 м.). оатворъ (рис. 1245) для метал- 
лическихь патроновъ самъ натягивалея при открыванши камеры 6, а за- 
мокъ 4 при поворот камеры налЪво задвигалея за нее. Выбрасыватель 9 
при открывани вытаскивалъ съ собой пустую гильзу. ДБйствительная сфера 
дъйстыя такихъ ружей была 1600 м. противъ 1200 м. игольчатаго ружья. 

Въ Нидерландахъ въ 1871 г. принято ружье Веалтопф, калибръ 11 мм., 
различающееся отъ прочихъ тмъ, что курокъь дЪйствуеть подъ вмяшемъ не 
цилиндрической, а полосовой пружины. 

Вь Итами въ 1870 г. введено ружье УеМегН калибра 10,4 мм. 


Магазинныя ружья. 


Войны 1866 г., 1870/1871, а также русско-турецкая 1877/78 г. съ очевид- 
‘ностью доказали выгоды скоростр$льности ружей. Это побудило при разработкъ 
новыхъ ихъ типовъ стремиться къ упрощеню затвора и къ сведению веЪхъ 
операшй съ нимъ къ двумъ — открывашю и занираню, причемъ ‘пустая 
гильза должна выбрасываться автоматически. Это вполнЪ достигнуто въ 
современныхъ ружьяхъ. Скоростр$льность достигнута совершенно достаточная 
для обыкновеннаго боя. Но для ршающихъ его моментовъ, когда весь 
успЪхъ его зависить иногда отъ числа выпущенныхъ въ коротай проме- 
_ жутокь времени снарядовъ, чБмъ больше скоростр$льность, тёмъ лучше. Это 
побудило разработывать вопросъ дальше, несмотря на указан1я нфкоторыхъ 
тактиковъ старой школы на безцфльность такихъ стремлений. Тактики вы: 
ставляли на видъ невозможность имфть вь распоряжены достаточное для 
такой скорой стр$фльбы чиело патроновъ. Конечно, это не могло остановить 
прогрееъ техники, все идупий впередъ. Для облегчения доставки патроновъ 
уменьшили кКалибръ ружья; аммунищя стала легче, солдать могъ брать 
больше патроновъ; въ всякомъ случаЪ доставка послЗднихъ дЪло военной 
организащи, а не оружейной техники. | 

Ружья были уже доведены до такого совершенства, что требовали только 
двухь манипулящй — открываюмя и запираня затвора; большеи скоро- 
стрфльности можно было достичь лишь примфняя магазинъ, визщаюний н$- 
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‘еколько латроновъ, вкладываемыхъ въ него заразь и автоматически подвн- 
гаемыхъ для выетр$ла. 

Магазинные карабины эрепеег съ успфхомъ прим$нялись американцами 
еце въ междуусобную войну. Магазинное ружье Непгу, впослЪдетв!е улуч- 
шенное \шевез$ег, примфнялось въ эту войну въ ограниченномъ числф 
экземпляровъ, но принимало участе въ швейцарскомъ конкуреЪ 1865 —66 г. 
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1245. Германское пъхотное ружье М/71. 


и хало идею УеЙегИ; ружье послЗдняго было принято Швейцарей въ 1869 г. 
На рис. 1246 изображенъ затворъ послфдняго. Онъ подобенъ однозарядному 
затвору УещегП, введенному Итамей, только къ нему придЪланъ питатель, 
нодаюций патроны и магазинъ къ зарядной камер$ а, при продвигани затвор- 
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1246. Швейцарское магазинное ружье УеЦе+и. 


наго цилиндра опускаюпийся настолько, что изъ магазина помощью пружины 
въ негс поступаеть еще патронъ. Трубчатый магазинъ на 11 патроновъ 
хожитъ влереди курка; въ американской систем$ магазинъ находится сзади. 
СоотвЪтетвенно этому и центры тяжести этихъ ружей у одного ближе къ 
переду, а у другого къ заду. Оба магазина имфють то свойство, что поел 
того какъ всф патроны разстр$ляны, надо засаживать новые по одиночк%: это 
требуетъ много времени и очень неудобно въ бою. Приходится стрфлять 
подобно тому какъ изъ однозаряднаго ружья, какъ разъ, можетъ быть, въ 
рф шительный моментъ боя. Этому можно помочь, если организовать стрьльбу 
такъ, чтобы изъ магазина стрфлять лишь по особой команл%, а въ остальное 
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время каждый разъ посл выстрЪла засаживать патронъ. Это тоже съ из- 
взстной точки зр$н1я неудобно. | 

°® Ве эти недостатки произошли отъ трубчатой формы магазина; ихъ не 
могло устранить и совершенство затвора. Горю стремились помочь разно- 
образными средствами. 

Магазинный бой очень нуженъ только въ самые рфшительные моменты: 
поэтому мноне придерживались того мнфня, что приставной магазинъ вполн\ 
удовлетворить вефмъ требовавямъ. Такимъ обра- 
зомъ произошли ва свфтъ такъ называемые скоро- 
отрЪлки — патронные магазины, д$лавипеся австрй- 
скимъ оружейникомъ Кгака изъ папки (рис, 1247); 
такой магазинъ можно въ любой моменть нацЪцить 
на ружье. Таюе магазины были приняты Росоей А 
еще Въ 1878 Г., НО болзе не прим нялись. Друг!е 1247. Патронн. магаз. Нрнка, 
магазины, напримЪръ Когзоего, были снабжены пру- 
жиной, подвигавшей патронъ за патрономъ, такъ что стрБлокъ могъ брать 
послЪдЕий всегда съ одного и того же м$ета, что конечно очень удобно. 

ИзвЪетная оружейная фабрика Га4\1> [бме въ БерлинЪ выработала въ 
1879 г. О-образный магазинъ для германскаго ружья 1/71; такой магазинъ 
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1248. Видъ ружья Маузера съ магазиномъ 16\е. а курокъ, 5 магазинъ на 12 патроновтъ. 


охватывалъ его снизу (рис. 1248). Онъ былъ устроенъ такимъ образомъ, 
что особая пружина автоматически продвигала патроны въ зарядную камеру: 
посл опорожнивашя магазина надо было наполнять его патронами по одиночк$з. 
Неизб$жную при этомъ паузу американець [ее своимъ магазиномъ сократилъ 
до промежутка времени немного большаго, чфмъ время вставлевшя одного 
патрона. Ящичко-образный магазинъ изъ тонкихъ стальныхъ листовъ вмЪ- 
аль 5 патроновъ, которые продвигались въ зарядную камеру И/-образной 
пружиной. Такой магазинъ испытывался въ 1379 г., но не далъ особенно 
блестящихъ результатовъ. Впрочемъ изъ него развились всЪ нын суще- 
ствуюцие типы. | 

Друме фабриканты пробовали другя средства. УогпшйШег, ЗепВой, 
Мапи ерег и т. д. снабжали поршень ящичкообразнымъь магазиномъ, куда 
заразь всыпалось н$5еколько патроновъ. Таюмя ружья не дали удовлетвори- 
тельныхь результатовъ. БрЦа13К, снабдивший ружье барабаномъ, какъ у 
револьвера, также не достигь усиБха. 

За это время выяснилось, что съ ружьями калибра меньшаго 11 мм. 
можно достичь большей лальноети стрфльбы и большей энерми пули, если 
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яълать послфднюю длиннфе и снабжать, какъ это предложилъ Гогепёи, сталь- 
нымъ кожухомъ. То, что пули длиннфе 2,5 калибровъ должны летЪть по 
болфе пологой и длинной траэкторли, ясно изъ основныхъ законовъ баллистики. 
Осуществлен1е этой идеи потребовало много труда и затратъ. Такъ нашли, 
что длинныя свинцовыя пули раздавливаются пороховыми газами уже во 
время прохождевя по стволу ружья, отчего страдаеть ихъ м5ткость и даль- 
ность полета Въ 18715 г. пруесый артиллеристъ Воае предложилъ покрывать 
свинцовыя пули оболочкой изъ болЪе твердаго металла. Шогепё примЪнилЪ 
съ этой цфлью сперва мЪдь и затЪмъ сталь, нейзильберъ и сплавы никкеля. 
Подобныя пули надежно направляются завитками нарззки даже при томъ 
большемъ углф наклона послЗднихъ, который пришлось имъ придать для того, 
чтобы сообщить пулЪ достаточное вращете, дабы она летБла правильно. 
Пули со стальной оболочкой пробиваютъ стальныя плиты 11 мм. толщиной. 
Вопросъ о порох$ для такихъ ружей разрЪшился съ изобр5тетемъ въ 1888 г. 
бездымнаго пороха. 
Съ этого времени не 
эыло никакихъ препят- 
стый къ уменьшен1ю ка- 
либра. Начались правда 
прентя о томъ, что раны 
новыми пулями будутъ 
настолько малы, что даже 
не поставятъ въ неодбхо- 
димость выбыть изь строя. 
Посл$ долгихъ прений оста- 
‚ новились накалибр$ 8 мм. 
‚ Вопросъ о магазин- 
ныхъ ружьяхъ получиль 
большой толчекъ впередъ 
со введенемъ въ Герма- 
ни ружья М/71/84. Изъ 
политическихъ ВИДОВЪ 
:: приказано было возможно 
1249, Магазинное ружье 1ее съ вставнымъ магазиномъ. скорЪе перед$лать ружье 
{1 г. на магазинное при- 
ДЪлкой къ нему подъ дуломъ трубчатаго магазина на 8 патроновъ и пере- 
Длкой затвора. Калибръ 11 мм. остался безъ перем$ны. Франшя въ 1886 г. 
ввела ружье Лебеля 8,8 мм. калибра, съ трубчатымъ магазиномъ на 8 патро- 
новъ подъ дуломъ. Этимъ она пртобръла перевЪеъ надъ Гермаюмей прим$рно 
такой же, какой въ 1870 г. им$ли СПаз$ероё надъ игольчатыми ружьями. 
Патронъ вфсилъ лишь 29 гр. противъ 43,5 гр. патрона М/71, такъ что иЪхо- 
тинецъ могь быть снабженъ 120 патронами вмЪето 80. Конечно посл довало 
новое перевооружене всхъ нащй, что предетавляетъь печальное, дорого 
стоющее, но при нынфшнихъ политическихъ отношенляхъ неизбЪжное явлене. 
_ Въ 1888 г. въ Герман введено ружье 88: 8 мм. калибра. Слабое мЪото 
французекаго ружья — трубчатый магазинъ -— было усовершенствовано устрой- 
ствомъ ящичнаго магазина, по идеф ее, на 5 патроновъ (рис. 1250 и 1251). 
Эти 5 патроновъ втыкаются въ открытую сверху и снизу рамку изъ сталь- 
ного листа, которую можно ветавлять въ ружье совершенно также, какъ от- 
дльный патронъ; когда всф патроны въ рамк$ разетр$ляны, она вынадаетъ сама 
изъ ружья. Особая цилиндрическая пружинка нажимаетъ на рычажокъ, под- 
чимаюй магазинъ такъ, что верх! патронъ, при подвигани впередъ камеры, 
продвигается въ дуло. Въ остальномъ затворъ совершенно подобенъ затвору. 
1871 г.; единственное его видоизм$неве —- это лучшее извлечене пуетой 
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гильзы. Гильза вмЪето конечнаго гуртика имфетъ выпуклый поясокъ не- 
цалеко отъ дна. За этотъ-то поясокъ она и извлекается. Для возможности. 
долговременной стр$Зльбы при связанномъ съ этимъ разогр$ванши дула, по- 
сл$днее окружено кожухомъ изъ тонкой стали. Детальныя данныя относи- 
тельно ружья приведены на стр. 423. 

Аветрля, какъ членъ тройственнаго союза, въ 1888 г. замфнила ружье 
\егпа] 88 мм.-овымъ ружьемъ (рис. 1252 и 1253). Оно конетруировано 
‚МаппИепегомъ и имфетъ н$которыя интересныя особенности. Камера его 
открывается безъ поворачиваня, а продвигается по прямому направлен!ю то 
впередъ, то назадъ. Въ прорЪзЪ поворачивающагося на камер$ книзу ригеля 
холитъ шпонка захвата такимъ образомъ, что при подвигаши впередъ камеры 
шпонка заходитъ за ригель и прижимаетъ послфднй къ опор, выдерживающей 
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1250. Ружье отворенное. 
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1251. Ружье затворенное. 
1250 и 1251. Германское ружье 88. 


обратный уларъ при выстр$лЪ. Ударникъ придерживается. собачкой; если 
ее отодвинуть, то ударникъ подъ дфйстнемъ цилиндрической пружины УДа- 
рится о патронъ. Большихъ преимуществъ такой затворъ не представляетъ. 
Затворъ съ прямолинейнымъ движенемъ примфненъ еще только въ Швейцарии 
М/89. Съ цфлью достичь надежнаго запора по 065 стороны оси ружья, 
поворачиване камеры (рис. 1254) происходить помощью упорки, двигающейся 
по гильз такимъ образомъ, что натяжной’ механизмъ идетъ по спиральнон 
гайкЪ камеры. При такомъ осевомъ поворотЪ камеры оба выступа входать 
въ соотвфтетвенныя вырЪзки затворной гильзы. Это еложное приспособлене 
также не получило распространеная внз Швейцари. Преимуществъ у прямого 
затвора слишкомъ мало, чтобы оправдать подобное усложнеюе всего устройетва. 

Яшичный магазинъ, введенный въ ружье 1/38, оказался настолько 
удачнымъ, что онъ теперь принять повсемфетно, за исключешемъ Дани и 
Соединенныхъ Штатовь СЪверной Америки. Его большая глубина дълаетъ 
ношен!е его на плеч неудобнымъ; отверст!е для выпада магазина можеть 
легко засориться, особенно если стрЗляютъ, положивъ ружье на землю (такая 
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стр$зльба нынче въ бою общепринята). Эти нецоетатки весьма счастливо 
устранены во введенномъ въ Испанши ружьБ Мадзег Л//93, изображенномъ 
на рис. 1255—1256. 5 патроновъ удерживаются не рамкой, а влагаются въ 
особый магазинъ сверху; однимъ нажатемъ пальца всЪ патроны продвигаются 
въ магазинъ и лежать тамъ, какъ показано на рис. 1255 0. Если камеру 
продвинуть впередъ, то сперва выпадаетъ сдерживавшая патроны до введеня 
ихь въ ружье лента, а верхый патронъ самъ входитъ въ дуло. Такимъ 
проетымъ и остроумнымъ способомъ разр$шенъ вопросъ о магазин$. При 
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1252 и 1253. Австрийское ружье М/38. 


закрыти ружья выетупъь на замкЪ придерживается вытаскивателемъ 
гильзь и замокъ натягивается. Вамеру поворачивають въ  закры- 
тое положеше. Если ружье не вполнф правильно закрыто, то предохра- 
ть, нитель не можетъ подняться 

и не можеть произойти 
выстрзла. Вытаскиватель 
гильзъ выбрасываеть ихъ 
съ силой вбокъ, а не назадъ. 
Въ настоящее время этоть 
затворъ считаетея по спра- 
1254. Швейцарское магазинное ружье. ведливости самымъ простымЪъ 

и совершеннымъ. 

Въ Лаши въ 1889 г. введено ружье „Ктаг’-Логеепзепт’а“ (рис. 1259 и 
1260); то же нЪеколько видоизм$ненное ружье принято въ 1893 г. Соединен- 
ными Штатами С&верной Америки. Оно отличается особенной конструкщей 
магазина, каковой достигается удобство ношеюя ружья на плечф. Дфистви- 
тельно, сильно выдаюпийся внизъ магазинъ аветруйскаго ружья дзлаетъ очень 
неудобнымь ношен!е его на плеч$. Надо впрочемъ признать, что напол- 
нять магазинъ ружья Кгас-Лотхепзеп патронами черезъ дверцу, отворию- 


МАаГАЗИННЫЯ РУЖЬЯ. 49] 


щуюся на правой его сторон, не такъ удобно и требуетъ больше времени, 
чзмъ заряжан1е германскаго и особенно испанекаго ружья. 

Пружина на внутренней сторон$ дверцы магазина нажимаеть патроны 
въ затворную гильзу. 

Выше уже упомянуто, что въ Германи смотрятъ неблагопрлятно на си- 
стему стрьльбы, съ постояннымъ заряжашемъ однимъ патрономъ, во все время 
битвы, кром р68шительныхъ ея моментовъ, когда по этой системВ начина- 
ютъ стр$Ълять изъ магазина. Въ германскомъ войск разечитывають глав- 
НЫМЪ р вы на стрЪльбу магазинную, ружье же германское приспособ- 
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1255 и 1256. Испанское ружье для пхотинцевъ, Маузера. 


лено такъ, что его можно заряжать и отдЪльными патронами. Въ Ангми, 
глф принятъ ящичный магазинъ Гее - МеМог4’а, а также въ Швейцар1и при- 
держиваются другого мнфая. Тамъ предпочитаютъ сзфр$Ъльбу однозарядную; 
магазинъ длфлается съемнымъ, а отверст1я въ ружьяхъ можно закрывать. При 
этомъ надо замфтить, что магазинъ англйскаго ружья можетъ вмЪетить 10 
патроновъ, а швейцареюй 12. | 

Едва только введены были ружья калибромъ 8 мм., какъ опыты дока- 
зали, что помощью зарядовъ бездымныхъь пороховъ можно достичь прекрас- 
ныхъ результатовъ при еще меньшихъ калибрахъ. Одновременно съ этимъ 
благодаря прогрессу технолоти металловъ стало возможнымъ дФзлать нар$з- 
ные стволы малаго дламетра въ свЪту; Зропзе] въ Америк устроилъ свер- 
лильную машину, помощью которой можно было сверлить дуло даметромъ 
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5 мм. и даже меньше. Подобная же машина можетъ дЪлать въ дулЪ на- 
рЪзки любой глубины и любого наклона. Въ ружьяхъ такого малаго ‘калибра 
давлен1я пороховыхъ газовъ очень высоки, ибо площадь дна снаряда — рабо- 
чая ея площадь, на которую и работаетъ давлен1е, очень мала. Между тфмъ 
начальную скорость полета пули увеличили до 720—750 м.; пришлось ‘еше 
боле повышать давлене газовъ. Стволы стали дфлать изъ лучшихъ сор- 
товъ стали, въ послБднее время изъ стали инк- 
келевой. При усовершенетвован!и ружей шли 
главн5йше чисто опытнымъ путемъ, ибо теорети- 
ческихъ данныхъ для вычислевшя длины пули, 
наклона нар$зокъ, формы пули и т. д. вполн% 
точныхъ не имфлось. Теормя не могла также 
точно отвЪтить на вопросъ, какой наименьций ка- 
либръ ружья выгоденъ; по ея даннымъ можно 
было идти до 3 мм., но по оиытамъ ниже 5 мм. 
идти не выгодно и пока держатся 5,5—6 и 
] | | м | | Даже 6,5 мм. — | 

м. и & Маизег въ ОберндорфЪ и Маннлихеръ въ 
РИ И и ^^ ШтейрЬ много потрудились по этому вопросу и _ 
1257 и 1258. ‚Патроны для магазин- выработали нынЪ общепринятые калибры. т в 

первая въ 1891 г. перешла къ ружью 6,5 
калибра. Въ 1893 г. ея прим$ру Е 
Нидерланды. Испанское ружье 1893 г. имфетъ калибръ 7 мм. 

Еслн теперь оглянуться на усп$хи, оружейнаго дЪла за послЪдн!е трид- 
цать лЗтъ, то невольно прнходитъ въ голову вопросъ — какого надо ожидать 
прогресса дальше? На остановку прогресса разсчитывать немыслимо: ни въ 
техник$, ни въ органической жизни застой не мыслимъ. Могутъ, правда, на- 
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1259. Ружье Кгац огдепзеп. | 1260. 


ступить пероды затишья, въ которые разрабатываются практически вырабо- 
танные типы орулиая. ‘Техника непрестанно совершенетвуетъ посл$ дне. Ко- 
нечно вопросъ только времени, когда будетъ конструирована такая устой- 
чивая гильза, которая сгорЪла бы при выстрёл и ее не приходилось бы 
вытаскивать; равнымъ образомъ надо ожидать дальнфйшаго уменьшевшя ка- 
либра, по крайней мБрЪ до 6 или 5 мм. Пули прюбр$ётуть видъ иголъ, 
ихь боковая поверхность будетъ настолько велика, что вфтеръ будетъь от- 
носить ихъ; прийдется дфлать ихъ изъ металла потяжелье чфмъ свинецъ. СЪ 
этой цфлью предложенъ вольфрамъ и взроятно прдется къ нему прибЪг-_ 
нуть, если только металлургя не дастъ какого-либо другого тяжелаго металла 
дешевле; на послБднее разечитывать трудно. 

Съ другой стороны можно ожидать, что будущее ружье будеть автома- 
тическимъ, утилизируя отдачу при выетрЪлЪ для отпиравя, выбрасыванйя ‘.- 


Обзоръ современныхъ ружей. 
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Испая 
| Нидер- | , Чили 
Герман1я | Бельшя Дашя Франщя Англия Итал]я АвСтТр!я ЛАаНДы Норвег1я Румын!я Росс1я о 
Турщя 
Марка, годъ конструкции. ... 88 М 89 М 89 { 86/93 М 89 П М 61 М 88/90 М 93 М 93 М 93 М 91 М 89 М 93 
Ружейной Кгаг- Сее- Раггау1с110! Мапп- Мапи- Кгаг- Мапп- 201119 
Система хомисс1и | Матзег | бтсеп: зе] Мее Рога | МапоНевег!  1сВег Испег |3огеепзеп|  Испег Мосинъ Ват Малзег 
Калибрь ...... . ММ. 7,9 7,65 8 т,1 6,5 8 6,5 6,5 6,5 1,62 1,5 1 
безъ штыка при пустомъ | | 
‘магазин. . . . Г. $3,8 3.9 +8 4,19 3,32 4.49 4.1 3,95 4,01 $,99 4.3 4 
Въ 1 со штыкомъ при пустомъ | 
магазин. . . . ГР. 4,20 4,35 4,62 4,16 4,86. 4,54 4,19 4,73 4,29 4.73 4,4 
вращатель-|вращатель-|вра ель-вращатель-вращатель-! прямо- враща- враща- враща- враща- прямо- враща- 
Движене затвора . ное ное ное ное линейное | тельное | тельное | тельное | тельное | линейное | тельное 
Число... .. 4 4 7 5.8 4 4 4 4 4 3 4 
Длина въ ка- | 
Нар зки Ходъ либрахъ. . 30,4 32.69 33 30,78 31,3 30,78 30.78 30,78 31,5 36 31,4 
въ градусахъ 6 5,5 5,5 4. 5.6 5,8 5,8 5,8 5.15 5 5,1 
ящЩикъЪ, яЩикЪ съемный | ящикъ ЯЩИК ЯЩИКЪ ящик ЯЩИКЪ яЯЩикКЬ, 
сазинъ { родъ его. рамка лента, ЯЩИКЪ ‘рама. рама’ рама | "ЩИКЪ рама. лента. а лепта 
число патроновъ 5 5 10 6 5 _5 5 5 5 12 5 
пустой патронной рамки гр. 17,5 5.4 — -- р 10 — 9,5 9,6 20 10 
въеъ..... . 1. 27,3 28 26,7 22 28,35 22,45. 23,6 22,5 25,81 27,5 24,6 
- на мм. | 825 18 77 83 76 77,63 80 77,5 76 775 | 18 
здымнаго пороха гр. 2,15 2,50 1,944 1.95 2.15 2,35 2,30 2.35 2,22 1,9 2,45 
. 14.7 14.1 13,93 10,5 15,8 10,65 10,1 10,3 13,73 13.8 11.2 
2... мм. 30,3 30,2 ‘1,5 30,5 31,4 31,4 32 31,4 30,23 28.1 30,8 
въ калибрахь . 1 3.96 3.95 :,10 4.69 4 4,83 4.92 4,83 3,97 3.83 7,4 
В чения на 1 КВ. 
г. гр. | 30 ЗО, 31.6 31.8 30,3 30,4 314 30,2 312 59, 
сталь, пла- | сталь, сталь, пла- р 
кированн. | никкелис? ист. | никкелиет. Нивко- = кировани. ре а 
ха м никкелист | м»дь мВдь сталь лиро- никкелист.| уулу сталь она 
МВДЬЮ ванная малью в ВУЮ : 
человзка. . 150 120 162 100 160 150 — _ 150 150 — 
9б0я. .м. 2050 2000 2000 2250 — 2100 2000 2000 1920 _ 2000 2000 
тр'*Зльбы м. 4000 — бол. 4600 — -- 3000 -— бол. 4000 
въ .. 3200 2000 4000 3000 3700 3800 4200 2900 2600 2800—3400 
у. м. 645 60С 709 620 730 830 740 635 620 710 
тгрм- | 
| 312 р са 310 273.2 274.6 288,4 281 277.6 287.9 
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гильзы, заряжаюя и выстр$ла; стрЁлку ох. 

полнить магазинъ. Гакимъ образомъ отдача ру... . 

стр5лка, послужить ему же на пользу. Въ насто..-. 

нЪеколько конструкщй автоматическихъ ружей; осо.” . 

ютъ ружья Вогеваг4 и Малзег. Пока они все-же не Пра, о 

ческаго значен1я для военнаго дфла: въ будущемъ кажетея ог’ * ь 

чены вытЁенить револьверы, устарзлые и влобавокъ стр$ляюпие +. “. 

близюмя разстояня. | ‚* 
Знаменитый металлургъ Бессемеръ еще въ 1854 г. устроилъ заряжаю- 

щуюся съ казенной части пушку такъ, что отдача при выстрфл$ сама произ- 

водила отпиран1е затвора, заряжаше и выстрьлъ: онъ былъ первый, кому 
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1262. Пистолетъ ВогсватаРа для охоты. 


пришла мысль объ автоматическомъ оружши. Успфха онъ не имфль: вт то 
время только что дфлались попытки ввести нарфзныя, съ казны заряжаю- 
пияся ружья; открыте Бессемера появилось слишкомъ рано. Для успЪха его 
требуются металличесые унитарные патроны. Несмотря на это, то тамъ, то 
туть производились опыты надъ автоматическимъ оруяжйемъ, пока въ 1883 г. 
гаш Махии не патентовалъ своего ружья, которое легло въ основу всВхъ 
дальнзйшихъ усовершенствован. (Съ начада девяностыхь годовъ мнопе 
конструкторы стали заниматься вопросомъ объ автоматическихт ружьяхъ 
и пистолетахъ. Первымъ успфха добился Вогепага+ (рис. 1261 и 1262.) От- 
дача при выетр$лЪ отжимаетъ дуло съ гильзой на 3,5 мм. назадъ; при этомъ 
колфнчатый скр$пленный съ камерой рычагъ входитъ въ закругленныя на 
правляюнля, такъ что особый рычажокъ поднимается кверху; при этомъ .> 
тягивается лукообразная пружинка и ударникъ: первая посл отдачи внов 


продвигаетъ впередъ камеру, засваживающую при этомъ патронъ изъ магазина 
ВЪ ДУЛО. | | | 
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рабаномъ и вытаскивателемъ продвигалось впередъ. Дуло револьвера ЗшИИ & 
\"еззоп поворачивается къ низу, причемъ звфздообразная шайба на оси вы- 
чвигается, выбрасываеть заразъ ве пустыя гильзы патроновъ, а затёмъ 
снова влвигаетея, такъ что можно приступить къ заряжан1ю. Такой револь- 
веръ былъ въ 1878 г. о 
принять русекой ар- _ > 
хмпей. Кольть въ 1884 
г. патентовалъь револь- ==> ПР НЕА т, 
веръ, съ отодвигаю- № С о 
щимся въ сторону ба- РЕ А < РЕНН о | 
рабаномъ, Эвежег въ ЕЕ 5.7 Е: 
ТунЪ въ то же время Е 

констоуироваль  ре- > 
вольверъ съ автома- _ 12609. Ружье Менитойт. 
тическимъ выбрасыва- 

телемъ гильзъ, а КбевНи — такой, что при ударЪ курка выбрасывалась пустая 
гильза предыдущаго выстр$ла. Шмидтъь въ 1875 Г. сдфлалъ револьверъ съ 
поворачивающимся въ сторону барабаномъ; нажимая вытаскиватель, дости- 
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1270. Игольчатая 
двухстволка Огеузе. 


гали одновременнаго выбрасы- 
вашя веЪхъ пустыхъ гГилЬЗЪ. 
Барабанъ всЪхъ револьверовъ 
настолько длиненъ, чтобы концы 
пуль не высовывались изъ него и не м$шали ему поворачи- 
ваться. Естественно, что для возможности врашеня между 
дуломъ и барабаномъ долженъ быть сохраненъ извзетный 3а- 
зоръ. Черезъ послфдей при выстрфлЪ проходять пороховые 
газы, что составляетъ чистую ихъ потерю. Р1ерег въ Люттихь 
въ своемъ револьвер$. (рис. 1267 и 1268) устранилъ этотъ не- 
достатокъ. Онъ настолько удлинилъ гильзу патрона, что она 
охватываетъ собой и пулю и торчить изъ барабана на 1 мм. 
При натягивани курка барабанъ его револьвера автоматически 
прижимается къ дулу. При этомъ передн конець гильзы |) 
вхолить въ послБднее, раздувается цри выстрЪлЪ, прижимается ее 
къ стфикамъ дула и такимъ образомъ образуеть газонепрони- 


р Патронъ къ - 
цаемый затворъ такъ, что пороховыхъь газовъ не теряется НИ- ружью Отеузе. 


сколько. Таке револьверы, 8 мм. калибромъ, даже на 200 м. 

обладають еще сравнительно хорошей мфткоетью и силой. По первомъ 
взвод$ курка барабанъ отодвигается назадъ и пустая гильза выбрасывается. 
Револьверъ дЪФлается съ барабаномъ о 7 патронахъ; пули его снабжены обо- 
лочкой изь нейзильбера. Совершенно подобный этому револьверь Мабаль въ 


Люттихф, калибромъ 7,62 мм. введенъ въ 1896 г. въ русскую армию. 
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Охотничьи ружья. Солдатское ружье цфнится тфмъ выше, чфмъ 
больше дальность полета его пули; глупо бы было ставить тая же требо- 
вашя къ охотничьимъ ружьямъ; съ охотника вполнф достаточно, если его 
ружье мЪтко и сильно бъеть на 150—200 шаговъ. Равнымъ образомъ ему 
требуется стр$лять дробью и только очень р$фдко пулей. Отсюда понятно, 
почему охотничьи ружья должны отличаться оть военныхъ. 

Охотничьи ружья — дробовики, нынЪ почти всегда двухстволки. Дула 
ихъ всегда гладыя; дула ружей, стрЬляющихъ пулями, всегда нарфзныя. 

Охотники стали пользоваться ружьями, заряжающимися съ казны, еще 
раньше чЪмъ военные. Ружье Геалевеих было изобрЪфтено въ 1835 г., но 
до начала пятидесятыхъ годовъ распространялось слабо, а съ этого времени 
благодаря простотЪ своего замка стало общепринятымъ. Патронная гильза 
дВлается изъ тонкой папки и снабжается латуннымъ донышкомъ съ пи- 
ТОНоМЪ. 

Въ скоромъ времени послЪ появленя ружья Геапспеих получило извЪет- 
ность подобное ему же ружье Гапсазёег; запалъ его взрывалея отъ удара 
курка по особому ударному штифту, подъ дЪйстыемъ особой пружинки уско- 


1202 и 1213. Игольчатое охотничье ружье Тезсвпега. 


рявшему. ходъ, какъ только мЪдь патрона оказывалась пробитой. Если по- 
чему либо сл$довала осЪчка, то ружья было нельзя открыть. Подобные не- 
достатки тормозили распространене этой системы. 

ЛЪйствительнымъ шагомъ впередъ было ‘изобр$тене Уегппио]игомъ въ 
Люттихф въ 1850 г. ружья центральнаго боя, получившаго свое назване 
оттого, что пистонъ помфщался въ центрф донышка. Затворъ этого ружья 
былъ тройной и очень надежный: его открывали поворотомъ въ сторону 
рычага, лежащаго между курками (рис. 1269). 

Третью группу охотничьихь ружей составляють игольчатыя ружья безъ 
курка; древнфишимь представителемь ихъ надо считать ружье Огеузе въ 
зошшегАа въ 1856 г. Дула ружья Огеузе могуть поворачиваться въ сто- 
рону (рис. 1270). Для отпирашя ихъ надо повернуть рычагь а, лежаший 
подъ дулами влЪво, причемъ дула сначала продвигаются нфеколько впередъ 
и нал$во, а зат мъ направо назадъ, причемъ натягиваются пружины замковъ. 
Нажатемъ на пружину замки устанавливаются вполнф надежно. Гильза па- 
трона (рие. 1271) изъ бумаги или изъ панки снабжена донышШкомъ $ и запа- 
ломъ (для иглы) 2; донышко нослЪ выстрфла захватывается особымъ вытаски- 
вателемъ и такимъ образомъ вся гильза извлекается изъ ружья. Трубка / 
давлевемъ пороховыхъ газовъ прижимается къ внутреннимъ стЬнкамъ дула 
и ТБмъ обезпечиваетъь герметичность затвора. 
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Тезсвпег во Франкфурт на ОдерЪ усовершенствоваль ружье Огеузе, 
спрятавъ замокъ внутрь его (рис. 1272 и 1273). Вм$ето цилиндрическихъ 
пружинъ онъ примфнилъ обыкновенныя. Ружье это, при открывави его, 
автоматически натягиваетъ курки. 

Калибръ дробовиковъ измЪняется отъ 16 до 20 мм. и обозначается ну- 
мерами: чЪмь выше послфдь!й, тёмъ меньше калибръ. Дробь также обозна- 
чается номерами, одинаковыми на всБхъ фабрикахъ. 

Охотничьи ружья для стрфляшя пулями по конструкщи близки къ сол- 
датскимъ, имЪють таке же, какъ они, затворы и стрЪляютъ также металли- 
ческими патронами. Очень часто примфняется затворъ Мамзег. 

Изготовлен!е ручного огнестр$льнаго орулия нынЪ составляетъ предметъ 
производства спешально оборудованныхъ съ этой цфлью фабрикъ. Въ ста- 
рину стволы дфлали изъ листового желЪза, свертывая его на обваркЪ и за- 
тЬмь сваривая. Ружье Огеузе съ такими стволами дало плох!е результаты 
и поэтому онъ перешель къ стальнымъ стволамъ. Уже въ 1852 г. въ гер- 
манской арми примфнялись исключительно стальные стволы. Фабрика Вегоег 
въ Виттенф нрюбрфла всемрную репутацю за превосходное изготовлеше та- 
кихъ стволовъ. Изъ тигельной стали отливались коротке толетые цилиндры, 
которые протягивались подъ валками, а зат$мъ разр$зались на куски, со- 
отвЪтетвенно длинЪ стволовъ. Ихь затЪ$мъ обтачивали, высверливали, поли- 
ровали, шлифовали и т. д. ОтдЪльныя составныя части ружейныхъ замковъ 
отковывались или штамповались изъ мягкой стали. Въ настоящее время 
спешализашя работы въ этой фабрикащи доведена до крайнихъ предфловъ. 
Однородность издфЙ и взаимная замфняемость частей должна быть полная; 
производство мыелимо только массовое. Фрезы находятъ себЪ громадное 
прим$нен!е — многя части проходять черезь 20—80 и болБе станковъ. 

Остальныя ружейныя принадлежности готовятся также при помощи ма- 
шинъ. Такъ патронныя гильзы штампуются и протягиваются изъ латунныхъЪ 
цисковъ: оболочки снарядовъ изъ никкелированной м$ди, стали, а также изъ 
нейзильбера. Наполнен!е гильзъ порохомъ, а также всаживане въ нихъ пуль. 
производится также особыми машинами, изъ которыхъ н5которыя могутъ 
изготовлять до 200,000 штукъ въ день. 

Въ Росс1и производство ружей сосредоточено въ СестрорзцкВ, ТулБ и 
на Ижевекомъь заводф. Въ Германи казенные заводы существуютъ ВЪ 
Ппандау, ЭрфуртЪ, Данцигь и Амбергь. Знаменита фабрика Г. 1:0\уе & С° 
въ БерлинЪ, которой принадлежитъ также бывиий заводъ Маизег въ Оберн- 
дорфЪ, а также фабрика патроновъ въ Карлеруэ; прекрасныя охотничьи 
ружья готовятся на заводЪ ВагеПа, Геме & Тпире въ БерлинЪ. Въ Австрш 
казна готовить оруже въ вфнекомъ арсеналЪ; въ Зфеуг находится самая 
большая частная ружейная фабрика въ свЪтф — бывшая \егиа!. Въ Швей- 
цар1и имфются фабрики въ Базелф, ТунЪ, Нейгаузен® и т. д.; въ Англи — 
въ Бирмингамв, Шеффильд$, Лондонф, ЭнфильдЪ, ВульвичЪ; во Франщи — 
вь Сентъ-Этьеннё, Шателлеро, ПарижЪ-Венсень, Лиллф, МобежЪ, Туллз; 
около Люттиха въ Белыми расположенъ цфлый рядъ оружеиныхъ заводовъ; 
въ Испанш послфлее находятся въ МадридЪ, Овьедо, Барцелонф, Корловз; 
вь Итами — вь Брешчи, Терни, Торре-Апунудата, Туринф; въ Сверной 
Америк$ —— вь Спрингфильл$, Гарпереъ-Ферри, Гартфордь и т. д. 


Замки, денежные шкафы, желЪзная мебель. 


‚ Замки. 


Истор!я развит!я замочнаго дЪла. 


замкахъ и ключахъ идетъ р$чь въ древнфйшихъ изъ известных 
29) намъ поэтическихъ произведений: Илад$ и Олдиссеф, а также въ 
“5 Бибми. Уже тогда чувствовалась потребность запираться. Къ 

сожалфн!ю насчетъ снетемъ затворовъ въ этихъ источникахъ 

имъютея лишь чрезвычайно обпйя свЪдЪвя и объ нихь можно 

получить поняте лишь исключительно по даннымъ расколпоктъ. 
Дверной замокъ быль уже тогда двухъ родовъ — для затвора изнутри и для 
затвора снаружи. Для первой цЪли служила обыкновенная задвижная ще- 
колда изъ дерева. На одномъ изъ барельефовъь Карнака, изображающемъ 
двери, видна такая поперечная щеколда-— первобытная форма замка. Впо- 
слЪдетвти замокъ былъ несколько усложненъ и появился 
ключъ. Въ ЕгиптВ прим$нялея уже прекрасно выра- 
ботанный замокъ. Древнегречесяй замокъ (Одиссея 
ХХТ, 6) состоялъ главнымъ образомъ изъ задвижки съ 
внутренней стороны двери; помошью ремешка, продер- 
нутаго черезъ отверст1е въ двери, задвижку запирали 
снаружи и завязывали на ремнЪ узелъ. Если дверь 
надо было отворить снаружи, то узелъ развязывали 
цотодвигали задвижку помощью крючкообразнаго ключа. 
Для этого на задвижкф было два выступа, за которые 
и зацЪплялъ ключъ. 

Римляне долгое время закладывали свои двери 
извнутри поперечнымъ брусомъ, что ясно видно по от- 
верстямъ въ стЪнахъ помпейскихъ развалинъ. Для за- 
ь пиран1я ящиковъ и шкатулокъ служили замки, скон- 

м струированные весьма искусно. Андрей Лиллингеръ въ 
Древнеримскй ключъ. ВЪнЪ, владфлець богатой коллекши замковъ, реставри- 
ровалъ такой римсый замокъ и описалъ его слБдующимъ 
образомъ: ключъ съ четырьмя выступами на бородк$ захватываетъ за отвер- 
ся въ задвижек (ригел®), прижимаетъ четыре цапфочки, надавливается пру- 
жина и такимъ образомъ позволяетъ задвитзкЪ передвигаться. Кажется, что 
у римлянъ замочное дЪло было хорошо развито. Древюе замки готовились 
главнымъ образомъ изъ дерева и поэтому неудивительно, что до насъ не 
дошло ни одного ихъ экземпляра. Даже съ того времени, какъ уже начали 
готовить жел$зные замки, до насъь не дошло ничего цфльнаго. 

Египетсвый замокъ конструированъ на томъ же принцип, какъ и совре- 
менные предохранительные замки. На рис. 1245—1279 показанъ этотъ за- 
\окъ детально: а -—- коробка, 5 -— задвижка (ригель), с — отверсте для вста- 
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влення ключа; на рис. 1275 изображено с$чене по вставленному въ замокъ 
ключу, изображенному ВЪ ВИДЬ сбоку и въ план на рис. 1276 и 1277. Въ 
верхней части коробки а находятся три свободныхъ штифта, которые можно 
приподнимать снизу. На верхней части ригеля находится по отверст!ю дзя 
каждаго штифта; если ригель продвинуть такъ далеко, какъ это сдЪлано на 
рисунк$, то ве штифты попа- 1275 1276 

даютъ въ свои отверомя и за-. о Е 

мокъ закрытъ. На ригелЁ 0 съ ыы 
одной стороны сдфланъ вырЪзъ о в и 
настолько значительный, что ниж- — т СЕ 
не концы опустившихея штиф- И И 
товъ совпадають съ внутренней ыы 
поверхностью его верхней стЪн- 
ки. ВмЪето ключа служилъ ши- 
беръ, со штифтами, расположен- 
ными совершенно подобно штиф- 
тамъ замка. ВырЪзъ с въ ригелЪ 
имЪетъ такую высоту, что какъ 
разъ проходитъ ключъ, поверну- 
тый со штифтами кверху. Если 
ключь продвинуть совершенно 1245—1279. Древнеегипетсюй замокъ. 
назадъ, то эти штифты какъ 

разъ придутся подъ подвижными верхними штифтами; нужно Только 
нажать ключъ кверху, чтобы поднять и штифты, а слздовательно освободить 
ригель. Въ такомъ положении замокъ открыть и ключъ можно вынуть. 

‚ Совершенно подобный же замокъ съ деревянными пластинами, подни- 
маемыми зубчатымъ ключомъ, еще и теперь можно встр$Ътить кое-гдфё въ глу- 
хнхъ мъетахъ западной 
Европы. У римлянъ 
былъ въ употреблеми 
и поворотный замокъ 
— для запора его надо 
было повернуть ключЪ. 
Принцидъ конструкции 
тотъ же, что и въ с0- 
временныхъ замкахъ. 
Поворотомъ ключа 
поднимается пружина, 
сдерживающая ригель 
въ залвинутомъ поло- 
жении, этотъпослё дн 
передвигается и удер- 
живается въ новомъ по- 
ложен1и также пружи- 
ной. Подобные замки Ша 
найдены въ ЦШомпез;: 1280— 1284. Китайсвй замокъ. 
извЪетны они были еще 
до начала нашего лЪтосчисленмя; найденные замки и ключи поражаютъ иной 
разъ красотой и великолЪШемъ своей отдёлки. Бородки римекихь ключен 
часто лежать въ плоскости, пормальной къ оси стержня ключа, снабжены 
многочисленными вырЪзами и имфютъ весьма разнообразную и оригинальную 
форму. Стержень ихъ пустот$лый. 

Римляне примЪняли также замки, подобные китайскому, который также 
извъетентъ съ глубокой древности. Онъ состоитъ (рис. 1280—1284) изъ двухъ 
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‚частей -- нельзя рфшить, которая изъ нихъ замокъ и которая задвижка. На 
рис. (1280 изображенъ въ перспектив замокъ; на рис. 1281 изображенъ 
ключъ; на рие. 1282 дань разрЪзъ черезъ пустотзлую по большей части 
мфдную часть замка; выступъ съ отверсмемъ а служитъ для воспринятия 
конца замочнаго штифта 6 (рис. 1283), другой части замка. ПослЪдняя, за- 
двигаемая въ первую, снабжена еще штифтомъ, къ концу котораго прикле- 
паны пружины 44. При слвигани частей замка эти пружины, проходя че- 
резъ узкое отвереме е, сжимаются, а затБмъ опять расходятся (рие. 1284), 

| обезпечивая — невозмож- 


ос ность открыть замокъ 

АХ безъ ключа. Посл$дний, Г, 

/7 \ = состоять изъ загнутой 

У иене о \ листовой полоски, корот- 
ЕЕ = и РС кая часть которой снаб- 
за МА // жена отверстемъ 9. Его 
1285. Ключь конца ХИ вёка. } к вставляютъ, какъ показа- 

9) но на рис. 1283 ПУНЕТи- 


| ромъ, а затЬмъ отвер- 
спемъ 9 надвигается на штифтъь съ пружинами, сжимаеть ихъ и тогла 
замокъ легко открыть. Подобные же ключи находимъ въ Инди, Переш, 
ВргиптВ ИТ. д. 

Уже въ старину замки подверга- 
лись неоднократнымъ  усовершен- 
ствовашямъ; оть дерева перешли 
КЪ бронзЪ, что особенно рЪ3зко вы- 
разилось въ Х столфти. Трудно 
опредзлить, каюме были общеприня- 
тые замки въ эноху переселеюмя на- 
родовъ ; въ раскопкахъ найдены брон- 
зовые ключи съ короткимъ пуето- 
тБлымъ стержнемъ, круглой головкой 
и бородкой съ круглыми или пря- 
моугольными вырЪзами. Бъ Х[ ето- 
лъти по МЪр$ развитя кузнечнаго 
искусства ввели желфзную замочную 
коробку и такой же личникъ, въ 
который ключь вводился черезъ от- 
версте спереди, между тЪмъ какъ 
до Х столЬия онъ вводилея сбоку. 
Въ ХП и до ХПУ стол$т1я развилиеь 
ключи (рис. 1285) въ отношения 
какъ конструкции, такъ и орнамента- 
щи. Характерны украшеня личника 

1287. Илючъ ХУ стольтия. (рис. 1286), которыя въ то же 

время служили для облегчешя на- 

хожденя замочнаго отверсмя. Въ эту же эпоху н$феколько измЪняетея форма 

ключа; головка дЪфлается круглой, бородка съ крестообразными выр3Ззами. 

Иногда головку дфлаютъ трапецовидной (рис. 1287), а въ бородкЪ® особенно 

часто повторяются крестообразные выр$зки. Въ ХУ вБкБ начинается рас- 

цвфтъ искусства приготовлять замки; особенно развивается оно въ Германи. 

Техника кузнечнаго дфла уже настолько высока, что имфетея возможноеть 

изготовлять художественныя р$фшетки (рис. 1288) съ неменфе художествен- 
ными замками. | 

Замокъ стали часто дВлать такъ, что онъ весь выдавался изъ двери; 
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этимъ давалась возможность художественно украшать его. Украшевя кова- 
лись изъ сварочнаго желЪза. Вс$: работы этого пер1ода отличаются высокой 
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1288. РЪшетка ренесансъ. 


степенью художества и изящества (рис. 1289 
и 1290) — это прямо художественныя произве- 
деня. Особенное внимане было обращено на 
изготовлеше ключей; орнаментатя поелфднихъ 
часто была удивительно хороша. ВеБ укра- 
пгентя находились между собой въ полной гар- 
монши. Особенно хорошие экземпляры замковъ 
и ключей можно видЪть въ музеяхъ въ ый 
бертЪ, ВЪнЪ, МюнхенЪ 
и т. д..а также въ кол- 
лекши Диллингера въ 
ВЪнъЪ; въ своемъ ката- 
лог$ послЪдюй елЪлую- 
щимъ образомъ описы- 
ваеть  флорентйсвй 
клюЮчъЪ, длиной 150 мм.: 
головку образують двЪ 
женекя фигуры, окру- 
жаюцпия гербовый щитъ 
съ изображеюмемъ се- 
ребряной лошадиной 
Головы: ПОДЪ ЭТИМЪ На- 
ходится силящая фигу- 
ра, держащая девятер- 
ную корону; дельфинъ 
съ серебряными гла- 
зами образуетъ стер- 
жень ключа; бородка 
вырззана крестообраз- 
но; эта вещица при- 
надлежить къ луч 
шимъ временамъ фло- 
рентйскаго возрожде- 
ня, Ло начала ХУПето- 
луна замки и ключи 


дълались художествен- 
Но, затёмъ это дЪло 1290. Замокъ ренесансъ ХУГ столЪтия. 


начало падать. Тонкая 
художественная отдфлка исчезаетъ; изобрфтене францу зскаго замка со скры- 
тымъ механизмомъ оказало вмяне и на германскле замки; весь механизмт. 


Промышленность и техника, т. У 28 


434 ЗАМКИ. 


стали закрывать простой коробкой. Это покажется вполнз естественнымъ, 
если обратить вниман!е на т5 измЪневмя, которыя произошли въ самой 
конструкши дверей. Такъ отношене поверхностей дверныхъ оковокъ и 
видимыхъ деревянныхъ поверхностей составляло: | 


для комнатныхъ дверей: 
въ готичесыя перюдъ . 1 кв. саж. оковокъ на 7 кв. саж. дерева. 


возрождене ... Ея и о Эв о ” 
Рококо ЗЕ | Ь ( ” ” ,. 35 240 5 ‚5 
Имперя. .... Ш я р „ 500 „ › ” 
оз сеоа ва зб ь „2100 » ” 


для лверей шкафа: 
въ готичесый пер1одь . 1 кв. саж. оковокъ на 7 кв. саж. дерева. 


возрождене . .. 1» я ‚ „» 12)» в ” 
Рококо : о ов 5 эми , з 5 „, 3500 3 5 ‚> 
1812 : н . р : . . 1 > 35 ээ 3900 я о 9) 


Механизмъ замковъ также сильно измфнился за это время; къ сожальн!ю 
имена мастеровъ, усовершенетвовавшихь замки, дошли до насъ только въ 
очень р$фдкихъ случаяхъ. Нужно также 
замфтить, что тогдашние замочные мз- 
стера занимались многими другими мел- 
кими механическими издЪжями. Такъ 
въ началЪ ХУЕ столтя замочныхъ дЪлъЪ 
мастеръ Петръ Генлейнъ (ум. 1542 г.) 
первый готовилъ „живыя нюрнбергекя 
яйца“, т.-е. карманные часы. Замочныхъ 
ШУ Е- в’ дБль мастеръ Каспаръ Вернеръ, со- 
ны. За За врехенникъ предыдущаго (ум. 1545 г.) 

усовершенствовалъ эти часы ; знаменитый 


1292. Германсый замонъ. 


Гансъ Булльманъ (ум. 1535 г.) получилъ такую извфетность, что Варлъ У послалъ 
перевезти его изь Нюрнберга въ ВЗну, дабы тотъ тамъ могъ усовершенствовать 
королевске часы. Гансъ Ээгеманнъ нашелъ въ 1540 г. способъ устроить хоропий 
секретный замокъ. Подобный замокъ (рис. 1291) предетавляетъ собой на- 
въеный замокъ безъ ключа. Онъ состоитъ изъ двухъ частей подобно китай- 
скому; въ одной изъ нихъ имЪется длинный валдикъ съ зубцами; валикъ 
можно выдернуть изъ другой части только тогда, когда противъ зубцовъ 
этихь стоять вырЪзки въ кольцахъ другой части замка. Кольца эти, на 
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которыхъ вырЪзаны буквы, должны быть повернуты такимъ образомъ, чтобы 
всЪ выр$зки были расположены по одной лиши противъ зубцовъ валика. 
Кольца устанавливаются такъ, чтобы буквы составляли какое либо слово — 
подобрать его невозможно. Конечно такой замокъ теряетъ всякую ипфну, 
если слово извфстно многимъ; Ренье, французсый. механикъ (умеръ 1824 г.) 
сдфлалъ всф кольца двойными, такъ что елово можно по произволу м%нять. 

Большой прогрессъ составилъ собой переходъ отъ древнегерманскаго 
ключа къ французскому, совершивпийся въ середин$ ХУП столЗтя. Герман- 
сюИ замокъ (рис. 1292) снабженъ ригелемъ, на заднюю сторону котораго 
непрерывно нажимаетъ пружина, и задвигаетъ его, какъ только онъ освобож- 
денъ. Около 1640 г. сеталъ извфетенъ французсый замокъ. Механизмъ его 
гораздо проще и видоизмЪняясь постепенно преобразовалея въ механизмъ 
современнаго замка. 


Замокъ и его составныя части. 


Каждый удовлетворяюниИй своему назначетю замокъ долженъ быть 
1) надеженъ, 2) крЪфпнокъ, 8) проетъ, 4) долговфченъ. Надежность замка 
заключается не только въ томъ, чтобы его нельзя было открыть поеторон- 
нему человЪку, но также и въ томъ, чтобы владфлецъ ключа, повернувъ 
послздай, могь быть вполнф увфренъ, что замокъ дЬйствительно закрытъ. 
Замокъ долженъ быть настолько кр$фнокъ, чтобы выдерживать попытки ело- 
мать его. Противъ простоты новыя конетрукщи грфшатъ очень часто. По- 
добно тому, какъ въ машинЪ, простота — конечно при хорошемъ выполнеши ы— 
есть лучпИй нризнакъ цълесообразноети конструкщи замка. Въ чему могуть 
служить замки, для отпиран1я коихъ требуется столько манипуляцй, что ихъ 
можетъ забыть владфлецъь замка? ЁКъ чему замки съ такимъ количествомъ 
маленькихъ штифтиковъ, пружинокъ, пластинокъ и т. д., что при малъйшей 
неправильности въ обращения съ ними все можетъ придти въ разетройство® 
Наконецъ каждый замокъ долженъ быть долговЪ$ чнымъ — не портиться подъ 
влянемъ пыли и грязи, а также не быстро истираться при употреблени. 

ГлавнЪйшая составныя части замка суть: 1) ключь, 2} ригель, 8) за- 
держки. Влючъ есть та часть замка, которая служитъ для откры- 
ван1я его, приводя задержки и пружины въ такое положене, чтобы 
возможнымъ стало передвиженте ригеля. Каждый ключъ дзлается такой 
фовмы, чтобы его было возможно труднфе поддфлать. Раньше старались 
ДЪлать возможно большихъ размБровъ ключи, но теперь ихъ длають какъ 
только можно поменьше, ибо убфдились, что ч$мъ больше отверстме для ключа, 
ТЬмъ дегче взломать замокъ. Въ ключБ различають три части: бородку, 
_ стержень и головку (ручку); между головкой и стержнемъ обыкновенно 
имфется кольцевой выступъ. Стержень часто д$лаетея ‘пустотьлымъ; къ зад- 
ней сторонф замка придфлывается въ такихъ случаяхъь шипъ, на который 
какъ разъ и находитъ эта пустота; этимъ шипомъ достигается уменьшенте 
величины замочнаго отверетия. Для увеличен1я безопасности противъ под- 
дфлки ключей ихъ пробовали снабжать нЪоколькими бородками, подъ углами 
180°, 90°, 1208 и т. д. градуеовъ другъ къ другу. Двубородковые ключи 
очень часто примфняются для замковъ денежныхъ шкафовъ и т. д. Городки 
дЪлаются порой очень сложной фантастической формы. ИмЪются впрочем» 
ключи совершенно безъ бородокъ, подобные пробочникамъ и т. д. 
| Ригелемъ называется та часть замка, которая въ сущности и обусловли- 
ваетъ его запиране. Ригель состоитъ изъ головки, на которую дъйствуети, 
ключь, и изъ одной или двухъ задвижекъ. Иногда, для усиленя надежности 
затвора, ригель кром$ задвижки, двигающейся прямолинейно, снабжается крюч- 
кОМЪ, При закрываши поворачивающимея и прочно захватывающимъ за петлю. 


Иногда ригелей н%Ъеколько и они двигаются по разнымъ направленямъ — эти 
28+ 
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лвижешя обусловливаются вращенемъ особаго диска. Иногда для этой цфли 
служитъ зубчатая передача. Для мебели (шкафовъ и т. д.) иногда требуетея 
въ зависимости отъ орнаменташи двери измЪнять разстоян1е центра замоч- 
наго отверстля отъ края двери; Зпизоп & С? въ ДюссельдорфЪ устроилъ 
замки съ составными ригелями, состоящими изъ двухъ частей, соединенныхъь 
помощью нажимныхъ винтовъ (рис. 1293). 
Задержки суть ТЪ части замка, которыя позволяють ригелю передви- 
нуться или повернуться только тогда, когда на нихъ подЪИствуетъ подхо- 
— == а ЛЯПОЙ ЕлЮючЧЪ. Въ общемъ всф 
задержки можно раздЪлить на 
два класса: 1) съ перпендикуляр- 
нымъ къ оси ключа движетемъ 
и 2) съ параллельнымь ей движе- 
немъ. Большая часть задержекъ 
приводитея въ движене пружи- 
нами; но въ виду того, что всякая 
пружина есть вещь ненадежная, 
многе стремились избофжать пру- 
жинъ И достигли этого; задержки 
со связаннымъ движевшемъ суть 
тамя, которыя приводятся въ дви- 
жене не пружинами, а самимъ 
ключемъ. Чтобы мож- 
но было пользовать- 
ся замкомЪ ВЪ ТОМЪ 
случаБ, если ключь 
утерянъ, устраиваютъ 
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и переставныя задер- 
жки: таковы замки 
Стапоо1г, Егпз6 Ве- 
у06 въ Брюсселф и 
Кабап въ Берлин. 


и 


Задержка. _ | 
Интересень  замокъ 


\У. Возей въ БерлинЪ, 
въ которомъ задержки 
служатъ въ то же вре- 
мя и ригелями. за- 
держки настолько тъс- 
но связаны СЪ кКон- 
струкщей замковъ, что 
® будуть описаны вмф- 
етф съ посллними. | 


1296, 


1294. Бородки нлючей. Срединная задержка. 


Предохранительныя прнепособленя имЪфютъ цфлью затруднить откры- 
ван1е замка посторонними. Они будуть описаны далЪе, а въ обыкновенныхъ 
замкахъ роль ихъ играютъ перегородки, затрудняюн Ия проходъ и повороть 
чужого ключа. Въ эпоху расцвъта замочнаго дЪла въ ХУТиХУП столфтЕи на 
эти перегородки, точно соотвфтетвующия вырЬзамъ ВЪ бородкахъ ключа, 
(рис. 1294), было обращено 06обое внимаше. Наиболфе простой является 
кольцевая перегородка (рис. 1295), состоящая изъ желфзной или м5дной 
пластинки, выгнутой по кругу; естествейдно, повернуться въ такомъ замкЪ 
можеть только ключъ, бородка котораго снабжена соотвЪтетвующимъ выр5$- 
зомъ. ВромЪ такихъ перегородокъ существуютъ еше срединныя перегородки 
(рис. 1296), которыя идутъ нормально къ оси ключа и СООТВЪТеТвуюТЬ ВЫ- 
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 ВВНЫМЪ бородкамъ ключа. ИмФется еше цфлый рядъ лругихъ перегородокъ. 
Если потерять ключъ отъ замка со сложными перегородками, то на изгото- 
влен1е его придется потратить много работы или придется перемфнить пе-_ 
регородки. Перегородки им$ютъ также цфлью 

уменьшить разм$ры отверелмя въ замкБ для ключа. 

НынЪ изготовляются замки съ очень малымъ от- 

верстемъ. 

Нужно еще сказать н%Ъеколько словъ о са-. 

момъ слабомъ м$етф замка, а именно объ его 
пружинЪ. ДъЪйств!е посл$дней основано на упру- 
гости металла и мало по малу ослабЪваетъ: рав- у | 
нымъ образомъ пружина МОЖеТЪ ЛОПНУТЬ, нему- 1297. Замонъ съ головной. 
дрено, что стараются обойтись безъ нея. Сеого"е и. 
Рисе въ 1859 г. по этому поводу писалъ: существенныхь улучшений - вт, 
замкахъ съ 1851 г. сдфлано ‘немного, но вс они и своему 
назначеню и мы надфемея, что въ скоромъ 
времени получимъ замокъ, простой и обхо- 
дянийся безъ источника огорчен1я замоч- 
ныхъ дфлъ мастера, т. е. безъ пружины. 

Влассификац1я замковъ. Въ зави- 
симости отъ конструкщши (въ евою очередь 
функтия пфли примфненя замка) замки раз- 
дЪляются на: 1) ящичные — весь меха- 
низмъ которыхъ заключенъ въ коробку; 
они служатъ для закрывая второстепен- 
ныхъ дверей и привинчиваютея къ нимъ. 
винтами, они выдаются изъ двери на вею 
свою глубину. Дал$е отличаютъ: 2) замки 
вр$занные настолько, что задняя ихъ сторона ©. 
находится вровень съ внутренней стороной 1298. ЯщичнЫй замокъ 
двери; 3) замки внутренне, вр$занные настолько, что 
коробка находится съ внутренней стороны дверей и 
сквозь послЪлюя проходитъ лишь замочная скважина; 4) 
навЪеные замки, захватываюние только за ушки двухъ 
вбитыхъ въ дверь и косякъ костылей; конечно такой 
замокъ мало надеженъ; 5) такъ называемые безопасные 
замки, примвняюпцеся для денежныхъ шкафовь и т. д. и 
представляюще собой комбинацио типичныхъ особенностей 
всъхъ предыдущихъ. 

Съ цфЪлью обезпечить движене ригеля, послзлдюй 
по большей части соединяютъ съ пружиной, которая или 
продвигаеть его или просто придерживаетъ въ обоихъ 
крайнихъ положеняхъ. Лерваго типа замки въ настоящее 
время примняются р$дко. | | 

Ящичные замки. Самымъ проетымъ предетави- 
‘телемъ этого класса является обыкновенная задвижка, при- 
водимая въ движен!е извнутри помощью особой головки. 
Въ хорошихъ конетрукшяхъ, примзняемыхъ въ купаль- 
няхъ, къ задвижкЪ придфланъ указатель, указываюний 
занята или нФфтъ комната. На рис. 1297 изображена 1299. Врфзной замокъ. 
нЪеколько болфе сложная конетрукпая; ригель можно 
передвигать съ обфихъ сторонь — съ одной помошью головки, а съ 
другой помощью ключа. Ящичные замки для обыкповенныхъ комнатныхъ 
дверей (рис. 1298) кромЪ обыкновеннаго ригеля снабжены иногда сложными 
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& ригелями. Ригель 
М == или поднимается 
_ кверху (р. 1298}, 
или передвигает- 
сея параллельно 
_ своей длинной оси 
(рис. 1299). 0б- 
работка такихъ 
замковъ всецЪло 
зависитъ отъ цЪ- 
ны ихъ’ во мно- 
гихъ случаяхъ дф- 
лаютъ механизмъ 
изъ мЪдныхь ча- 
стей; въ другихъ 
случаяхъ прим$- 
| -\ РА няютъ желЪзо н 
= <. КОВЕЙ ЧУГУНЪ. 

. А Вр$зные 
замки. Въ но- 
въйшее время во 
всфхъ хорошихъ 
дверяхъ примз- 
НЯЮТЪ ИСКЛЮЧИ- 
тельно врЪзные 
замки; то же сэа- 
мое можно ска- 
зать и о совре- 
1301. Лейпцигскй дверной  менной мебели. 

замокъ. 

Ясно, что дверь 
должна быть н8- 
столько — толста, 
что ее не осла- 
битъ —  вырЪзъ 
для замка. ВЪ 
такихъ замкахъ 
(рис. 1299) при- 
мфняются обык- 
новенно пере- 
длвижные ригеля. 
Нередвигающая 
ригель собачка 
прикрфнлена ко 
втулкЪ, на кото- 
рую дъЪиствуетъь 
о пружина. — Еели 
1303. зшыи- ^^ мбваниныы для полнаго 29 

крываня замка 

_ достаточно. одного оборота ключа, то онъ на- 
зывается однооборотнымъ  (одноходнымъ); 
1292. Замокъ съ переставнымъ меха- если требуется два оборота, то замокъ — 
а _ двухоборотный. Вели внутренность замка 
келаютъ предохранить отъ пыли и грязи, то его прикрываютъ коробкой. 
(‘уществуеть громадное количество различныхъ системъ такихъ замковъ. 
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Для переднихъ требуется иногда, чтобы снаружи не было никакой кнопки. 
Для этой цфли служатъ замки рис. 1300 и 1301. Въ такихъ замкахъ ключъ 
можеть непосредственно дфйствовать на задвижку. Чтобы дЪйствовать не- 
посредетвенно на задвижку, устроено еще второе замочное отверсте, ближе 
къ неи. | й | | 

Особый родъ замковъ примЪняется для задвижныхъ дверей; они состоятъ 
подобно обыкновеннымъ замкамъ изъ двухъ частей (рис. 1303); ригель крюч- 
кообразной формы, задвигаетея помощью ключа. Въ настоящее время вев 
подобные замки предеставляютъ предметъ массоваго производства и дзлаютея 
изъ ковкаго чугуна (см. выше стр. 350). 
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1304. Навесной замокъ. 1305. НавЪсной замокъ. 1308. Американсий замокъ. 


оамки запираются или въ лфво или въ право. На практик это пред- 
ставляетъ извфетныя неудобства и поэтому устраиваютъ и таюме замки, что 
ихъ можно запирать въ 06$ стороны (рис. 1302), переставивъ нЪеколько вну- 
тренн!й механизмъ. ЁКлючь тутъ иметь особую форму. 

_ Навзеные замки ИМЪюЮТЬ кон- | 

острукши обыкновенныхъ замковъ; 
впрочемъ им ются испешальные „без- 
опасные“ замки. При колесчатомъ 
замкВ (рис. 1304) ригель а вращается 
на штифт 6; задержка д имЪетъ 
форму колЪнчатаго рычата — ея 
зубець запфиляетъ за зубцы колеса. 
Запиран1е врашающагося  бугеля 
производится рычагомъ 4, который 
при вращевши ригеля входитъ въ 
ушко се. Обыкновенные замки (рис. 1307. Замокъ Е. В1азз. 
1805) по конетрукши совершенно 
аналогичны ригельному; только головка ригеля здфеь слабЪе, чьмъ у выше- 
 описанныхъ замковъ; таже замки суть продукты массоваго производства: 
фирмы Зешрией & УоЙтапи и К1екег6 Эбйие въ Гейлигенгауз$ около Дюс- 
сельдорфа продають дюжину такихъ замковъ 45 мм. дламетромъ за 2,50 марки. 

Совершенно понятно, что производился цфлый рядъ попытокъ, улучшить 
навЪсные замки — ихъ стали дфлать по системамъ Чебба, Брама (пыряль- 
ный), [еля и т. д., а также выработали н?Ъеколько своеобразныхь типовъ 
вродЪ замка Егпзё Варрегзбагзев въ ФельбертЪ, отличающагося тъьмъ, что въ 
немъ есть цфлый рядь поворотныхъь задержекъ съ выр$Ъзами, на которые 
дъйствуеть ключь. — Задержки играютъ сами роль ригеля. Въ замкВ Кгй- 
ег въ Берлинф замокъ отнираетея ключомъ о двухь перпендикулярныхъь 
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зругь къ другу бородкахъ, Егапй Мешке въ КеслинЪ конструировалъ за- 
мокъ безъ пружинъ; его ригель снабженъ зубчатымъ сегментомъ, за который 
захватываетъь винтообразный ключъ. ЗВоЪ американсше замки (рис. 1306) 
имъють извЪетныя особенности. Большинство ихъ основано на принцип% замка 
Геля. Совершенно оригиналенъ по форм замокъ Еги$6 В1аз$ въ Сюльц$ (рис. 1307): 
— задержки его охваты- 
ваютъь бугель такимъ 
4. ВН ой И образомъ, что отие- 
Пе РЕ о т | И ретьзамокъ можно толь- 


— 


г 


и У - | Зв ко штифтомъ, скрЪп- 

. ОТВ 1 | леннымъ съ крючкооб- 
Г р | УТ т разнымъключемъ. Мно- 
Гоа р м Ч | | го навЪзеныхъ замковъ 
а а И устроено такъ, что бу- 
гель не поворачивается, 
а продвигается прямо- 
линейно, а затзмъ уже 
поворачивается на из- 
въетный уголъ (р. 1806). 


1308. Замонъ Чебба. 


Безопасные замки. 


Въ сущности говоря, каждый замокъ долженъ быть безопаснымъ; однако 
Можно выдЪлить особый классъ замковъ, которые особенно безопасны — 

надежны противъ отпираюя ихъ лицами по- 
сторонними. Съ усовершенетвоваюшемъ тех- 
ники производства замковъ совершенствова- 
лось и техника воровекаго дъла и мнопше 
замки, на которые можно было бы въ ста- 
рину понадЪяться, нынЪ являются совершенно 
устарЪлыми. 

Замокь Чебба получилъ свое назван!е 
по имени изобрЪтателя 1еремли Чебба, взяв- 
шаго въ 1818 г. на него патентъ. Принципъ 
этого замка очень здравый; на немъ осно- 
вана конструкшя многихъ современныхъ 
замковъ. 

Замокъ Чебба (рис. 1808) содержить 
въ 696605 большое число (на рисунЕЪ 
6) рычагообразныхъ задержекъ — снычей $; 
$ есть ригель, къ которому неподвижно 
прикр$пленьъ штифтъ $. МВаждый снычъ 
поднимается на различную высоту, со- 
отвЪтетвенно высокимъ выступамъ на бо- 
родкЪ ключа; ригель б можетъ передвинуться 
2. м ы только тогда, если всБ снычи расположены 

1309. Замонь Зрепотет. такимъ образомъ что вырЪзы ихъ совпа- 

дають съ выступами на штифтБ ригеля. 
Снычи всегда прижимаются подъ дБйстыемь пружины книзу, такъ 
что опускаются, какъь только вынуть удерживаюний ихъ приподнятыми 
ключъ. Съ цфлью по возможности затруднять отпиран1е замка Чебба снычи 
часто дфлаются зубчатыми, такъ что путемъ пробъ невозможно подобрать 
ключа. Замокъ Чебба изъ везхъ безопасныхъ замковъ имЪетъь По свЪту 
наибольшее распространене и прим$няется какъ для дверей, такъ и для 
щкатулокъ И ящиковъ. 
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Къ замку Чебба также примфнили плосый американсюй ключъ (рис. 
1302); на различныхъ фабрикахъ этотъ замокъ подвергался различ- 
пымъ улучшешямъ; такъ на рис. 1309 изображенъ замокъ фирмы Егапл 
эрепо]ег въ БерлинЪ; его ригель можно переставлять на правый и на лЪ- 
ВЫЙ ХОДЪ. 

Съ цфлью увеличить безопасность 
замка Чебба стали увеличивать число 
снычей — ихъ числомъ столько, сколько 
выр$зокъ на бородкь ключа; иногда 
снычи имЪють длвижеше связанное, т. 
е. только подъ дЪйстыемъ ключа. Въ 
этому классу принадлежать замки Нащ- 
ей въ Берлин и Оо КоЦег въ 
БарменЪ. Въ замкЪ Вааш’а въ Хечх- 
нитц% снычи устроены такъ, что два 
рядомъ лежание сныча поворачиваются 
при вставлевши ключа въ противополож- 
ныя стороны; у ключа конечно дв$ бо- 
родки полъ угломъ 180° одна къ другой. 
Замокь Кеатал въ ГамбуртЪ (рис. 1310) 
иметь круглые снычи, вращаюнцеся 
около центра 2 и устанавливаемые 
ключемъ въ такое положене, что ри- 
гельная цапфа 2 приходится какъ разъ 
противъ вырЪзовъ 1, 2 и 3 снычей; 
залвинутый при запиран!и замка ригель 
удерживается въ этомъ ноложевши еа- 1310. Замокь кешац. 
мыми снычами, которые соотвЪтетвенно 
устанавливаются ключемъ помощью цапфъ Аи Б. Такой замокъ при достаточной 
безопасности отличается значительной простотой. замки безъ пружины Доваппез 


1311. Замокъ Во’тзоп. | 1312. Замокъ ЗсйиретЕ & Уеми. 


Веготапи и Еш] Зфаштег въ ЭльберфельдЪ подобны вышеописаннымъ. Новый 
безопасный замокъ Ка! Негтапп въ НюренбергЬ снабженъ снычами, подоб- 
ными чеббовскимъ, съ особыми выступами для захвата ключа, расположен- 
ными въ плоскостяхъ, параллельныхъ снычамъ, или въ плоскостяхъ снычей. 
Безопасный замокъ Ащюп Рйгое] въ Магдебург отпирается ключемъ о че- 
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‚тырехъ крестообразно расположенныхъ бородкахъ, дЪфйствующихъь на двЪ 
системы задержекъ. ЁКромф поворотныхъ снычей Чеббовскаго замка примф- 
няютея иногда снычи, двигающеся прямолинейно. Иредставителемъ этой 
группы можетъ быть американсвй замокъ Вомизоп (рис. 1311), въ которомъ 
прим$ненъ и пустотьлый ключъ. Часто 
об$ системы снычей примЪняются одно- 
и: временно. Въ этой групп относится 
зй  замокъ Негтатп Напзеп въ КельнЪ — 
+! одинъ изъ наибол$е старинныхъ. Пе- 
рестановка снычей производитея въ 
немъ помощью особаго золотничка, уста- 
навливаемаго ключемъ. Вромф того 
надо упомянуть о безопасномъ замк 
Каг] Негтаюп въ НюренбергВ; на его 
в. = снычахъ сидятъ зубообразные выступы, 
т р ии п приходяпиеся какъ разъ по выр%ззамъ 
1313. Замокъ Брама. въ обфихъ бородкахь ключа. БЪъ 
| | безопасномъ замкБ 93. Озегах въ 
Ааленз имЪется двЪ ‹истзмы снычей и двухбородковый ключъ съ многими 
выступами, направленными не по нормалямъ къ оси ключа. 

Для обыкновенныхъ дверей очень хорошь замокь Чебба, усовершенет- 
вованный Н. Эсвибег$ & \УМегВ въ Берлин (рис. 1312). Предохранитель- 
ный приборъ его, который помошью винтовъ А и Б 
можно прикрЪпить къ любому замку, имфетъ толщину 
всего 138-—14 мм. Поворотъ рычага с, обусловливающй 
отпиран1е замка, становится возможнымъ только тогда, 
когда снычи (изъ коихъ одинъ нарисованъ въ //) уста- 
новлены такъ, что зубчатые выступы буксы проходятъ 
по снычамъ. Снычи поворачиваются около оси О: цапфы 
| 3 и 4 предетавляютъ собой оси вращен1я маленькихъ 
1314. Цилиндръ замка :: :. 

Брама. пружинъ, дЪйствующихь на снычи. эамки этой группы 

въ настоящее время извфетны въ очень большомъ числЪ 

и невозможно описать ихъ всЪ. за посл$днее время для денежныхъ шкафовъ 

безопасные замки требуются въ большихъ количествахъ; особенно замфтно 
старане дЪлать замки безъ пружинъ. 

дамокъ Брама изобрфлъ въ 1784 г. Фозерь Вхатай, родивпийся 
въ Стенеборо порыв) и умертпий въ 1814 г. въ ЛондонЪ. Онъ былъ 

по спешальности столяръ, но его 

умьъ былъ направленъ въ сторону 
механики; онъ знаменитъ по изо- 
брЪтеню  гидравлическаго пресса 
(идея, правда, принадлежить еще 
Паскалю). Замокъ Брама значительно 
отличается отъ другихъ Тфмъ, что 
О снычи его движутся параллельно оси 

И НР ключа и ригель приводится въ дви- 
жене не непосредственно ключемъ, а 

1315. Дискъ замка Брама. = имфется еще промежуточный пово- 

ротный пилиндръ. Принципъ замка 

Брама можно уяснить себф изъ рисунка 1313. В изображаетъь собой 
ригель, снабженный 6 выр$зками. Снычи @-—{ ло тЪхъ поръ. не даютъ 
ригелю передвинуться, пока хотя одинъ изъ нихъ стоитъ такъ, что его вы- 
рЪзъ (1—6) не расположенъ какъ разъ на уровнф ригеля. Если поднять 
всв снычи помощью приспособлевня Т, то ригель можетъ быть сдвинутъ. 
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Если теперь представить себЪ, что все это устройство изогнуто въ цилиндръ, 
то получимъ замокъ Брама. Ключъ послфдняго имфеть радальные выступы 
различной высоты (рис. 1814), которые и устанавливаютъ снычи въ надле- 
жатая положешя. Снычи (рие. 1315) снабжены вырЪзками на различной 
высоть; М — удерживающее кольцо, соотвфтетвующее ригелю В, рис. 1313, 
состоить изъ двухъ частей и соединено винтами съ рамой С: въ послфд-. 
ней въ случа$ надлежащей установки снычей можетъ вращаться латунный 
цилиндръ;, помощью рычага К вращене ци- 
линдра передается ригелю или непосрел- 


1317. Алючъ къ замку Брама-Чебба. 
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1316. Замокъ Брама-Чебба. 1318. Илючъ Брама. 1319. Илючъ Рготекуог. 


ственно, или помощью особыхъ рычаговъ. Снычи, подъ дфйстыемъ 
цилиндрической пружинки, пом5щенной между рычагомъ А и шайбой и, на- 
жимаются къ на- 
ружи. Съ ЦЪлью 
увеличить 6630- 
пасность такого 
замка, о чемъ осо- 
бенно  старалея о 
_ американецъ 
НоЪЪз, СНЫЧИ 
снабжаются н$- 
сколькими вырз- 
зами, такъ что 
при попыткахъ 
открыть замокъ, 
постороннее ли- 
по,  занявшееся 
этимъ, не знаетъ | 1320. Замокъ Ргфеког. 

установило ли оно | 

снычъ на надлежаций вырЪзъ. Уже въ 1817 г. Вй85е|] устратвалъ подобные 
_ фальшивые вырфзы. Вшоег въ Берлинф улучшилъ замокъ Брама тТмъ, 
что ветавилъ въ него не одно, а два кольца и такимъ образомъ каждая 
боролка на ключЪ должна была быть уступчатой. Ка Неуке въ Ангер- 
мюнде ломфстилъь между этими кольцами еще тоная пружины, что еще боле 
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‚ затруднило подборъ ключа. Вмфето того, чтобы привинчивать накрфико 
кольцо къ вращающемуся пилиндру, а. МаШег и @. Ргепззего въ ал 
сдБлали это кольцо подвижнымъ. Весьма безопасный и надежный замокъ 
легко получить комбинашей замка съ замкомъ Брама. Въ снычевой 

коробкБ С (рис. 1316), закрытой крышкой, нахо- 

дитея поворотный цилиндръь 2), на которомъ 
прикрЪплена небольшая цапфа, дЪйствующая на 
край аб ригеля: передвинуть посльдй можно 
ТОЛЬКО Тогда, когда заключаюпиеся вь В чеб- 
бовскле снычи устанавливаются ключемъ такимъ 
образомъ, что вырЪзъ Ё’ совпадаетъ съ штифтомъ 
ригеля Б. Егапа Сагпу во ФранкфуртЪ на \'айнъ 
примзняеть при замкЪ Чебба ключь сь двумя 
подъ угломъ расположенными бородками — ри- 
гель имфетъ соотвфтственно два захвата. \МУШешм 
Мескейпапи въ БерлинЪ въ своемъ Брама-Чеббов- 
скомъ замкЪ вложилъ холостой енычъ, оказываю- 
ний дЪйстве лишь въ случаЪ неправильнаго от- 
пираня. Для изобрфтателя подобные замки пред- 
ставляютъ обширное поле дёйствя: ясно, что 
Е патентована масса улучшен ихъ. Въ новЪйшее 
ды | Е время Мах Дави въ ОДрезденЪ выпустилъ на 
Га — рынокъ двойной Брама-Чеббовсюй замокъ (рис. 
р В — 1317); для установки однихъ енычей ключь 
“ЧЕЙ - снабженъ вырфзками, а для одругихъ бородка 
имъегь соотвфтетвенные выступы. ВоБегф Зевпе1- 
ег въ Дрезден изобрЪлъ замокъ Брама-Чебба съ 
переставными снычами; перестановка снычей 
7 должна сопровождаться поворотомъ особой шайбы 
1821. Замокъ Риек\юг. ВЪ головкЪ ключа (рис. 1318). 

Введенемъ замковъ Ргобекфог, на которые 
ТВеоог Ктошег въ ФрейбургЪ взялъ въ 1874 г. первый патенть, въ лфлЪ 
безопасныхъ замковъ былъ слфлань крупный шагъь впередъ. Ключъ Рго- 
бекКотг Кромера (рис. 1319) имфеть 92 точки захвата, изъ коихъ кажлыя 
дв при отпирани такъ дфйствуютъ на снычи, что послфлн!е безъ всякихъ 
пружинъ приходять въ надлежащее положеше. ВырЪзки уступчатаго ключа 
расположены не перпендикулярно къ оси его, 
а наклонно; стфнки ихъ не параллельны, а 
сходятся или расходятся такъ, что очень 
трудно подобрать ключъ, сд$лавъ его восковой 
слЪпокъ. Суть замка РгобеЕфог основана на 
томъ же, что и другихъ безопасныхъ замковъ, 
ыы 5=” \> а именно на снычахъ, но снычи эти захва- 
= М) 9 ТЫВаАются ключемъ, каждый въ двухъ точ- 
)" кахъ. Снычи лежать въ вращающемся ци- 
А линдрф (С (рие. 1320), имфющимъь съ двухъ 
1322. Американск@ замокъ. противуположныхъ сторонъ выр$зы, въ кото- 

рые входять крылья /'и каждаго сныча, пока 
ключемъ снычи не будуть установлены такъ, что внутрен й цилиндръ булетъ въ 
состояи повернуться. Снычи имфють движене связанное, ибо установка 
ихъ находится вн зависимости отъ какихь либо пружинъ. Въ снычевой 
коробкв лежать другъ надъ другомъ 11 снычей и поворотъ цилиндра мо- 
шетъ совершиться, если они вс5 до одного находятея въ вадлежащемъ по- 
ложени. Въ случа поворота цилиндра ригель можеть подвинуться. Боль- 
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шинство замковъ Ргобежог снабжено крючкообразными ригелями и можеть 
по желаню быть установлено такимъ образомъ, что задвигаюме ригеля 0у- 
летъь производиться помошью кнопки съ рычагомъ или ключемъ. зЗамокъ 
Ртофекфог нын самый распространенный для денежныхь шкафовъ: имъ 
обуродовано около 80 000 шкафовъ. Нужно замфтить, что различныхъ ком- 
бинашй снычей у этого замка можеть быть 87 милмардовъ, такъ что двухъ 
одинаковыхъ замковъ съ фабрики выпущено никогда не будетъ. Въ замкЪ 
ТВ. Кгошег въ Фрей- 
бургЬ снычи со веъмъ 
замкомъ помБщены въ 
вилкообразномь  раз- 
вфтвлени ригеля, такъ В, 

что отодвиган1ю ригеля ЗИ 
препятетвуютъь сами — А. тя 
снычи. Въ тому же 1323. ключь Зфупа. 

классу принадлежитъь 

безопасный замокъ Лозерь Зейифег въ Ильверстехофенз у Эрфурта, въ ко- 
торомъ кь поворотному цилиндру приспособленъ ригель, могупий выступить 
изъ вырЪза въ поворотномъ ‘цилиндр$Ъ только тогла, когда снычи ОбУДУТЬ 
установлены двухбородчатымъ ключемъ такимъ обра- 
зомъ, что вырЪзы поел$днихъ будутъ какъ разъ соот- 
вЪтетвовать штифту ригеля. Слфдуеть также упомя- 
нуть злфеь о безопасномъ замкЪ ‘@еогх Иоо7шайи, 
компаньона фирмы @. Кабгтапи въ Берлин; онъ от- 
личается тфмъ. что на пути ключа, и на вращаю- 
шейся донной шайбЪ установлены снычи, приходя- 
пцеся другь противъ друга и снабженые крючками; 
это им$етъ цзлью сдфлать возможнымъ вынимане ключа 
лишь послЪ запираня замка. 

Замки Американск!й, Буша и Уае. 
АмериканскЙ замокъ р$фзко отличается отъ вышео- 
писанныхъ. Ключь его представляетъ собой плоскую 
или фигурную изогнутую пластинку толщиной 1,5—%,5 
мм. и вфситъ всего около 4 гр. противъ 40 гр. обыкно- 
веннаго ключа. Принципъ устройства американскаго 
замка напоминаетъ собой ключъ египетеюмй. Амери- 
кансый замокъ (рис. 1322) изготовляется обыкновенно 
изь бронзовыхъ отливокъ; онъ состоить изъ наружной 
коробки съ кольцевымъ выстуномъ, снабженной по нНа- 
ружной поверхности винтовой нарЪзкой; въ этой ко- 
робк можетъ вращаться второй цилиндръ, если только 
енычи —— здфеь числомъ 5 — установлены такимъ обра- 
зомъ, что разрЪзы ихъ приходятся какъ разъ въ плоскости 1324. Замокъ Аде. 
раздзла обоихъ цилиндровъ. Подобная установка снычей 
производится помощью ключа. Снычи постоянно нажимаются пружинами книзу. 
они состоять каждый изъ двухъ часлей; изъ нихъ нижняя вращается 
вмфстВ съ цилиндромъ, а верхняя вмЪетЬ съ пружиной остается неподвижной 
въ коробкЪ. Подобные замки могутъ служить для самыхъ разнообразныхъ 
ифлей и облалаютъ большими преимуществами; изъ нихъ упомянемь объ: 
1) удобств носить ©ъ собой легюй ключь, 2) о большой безопасности 
противь возможности случайнаго открытя замка другими ключами, 3) о 
большой трудности подлфлать ключъ, 4) о томъ, что ключъ направлень по 
всей длинЪ, 5) о трудности проникнуть въ чрезвычайно малую замочную 
скважину даже усовершенствованными приспособлен1ями для взлома зам- 
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‚ковъ. Вс таке замки готовятся въ Америк фирмой Уа]е & Тапгпе М (С° 
въ Нью-ГЮрк$З. 

Подобные замки улучшили тЪмъ, что ключъ загнули винтообразно и тьмъ, 
что комбинировали двЪ такля винтовыя поверхности. Соотвфтетвенно съ этимъ 
пришлось конечно нЪеколько измЪвить и конструкшю самого вращающагоея 
цилиндра. Для задвижныхъ дверей замокъ Уае можеть быть также присно- 
собленъ, безъ особыхъ затрудненй. Безопасный замокъ Еег4. Метапйи въ 
Штральзунд занимаетъ какъ бы среднее м5ето между замками Брама и Геля. 
Въ замкБ а. Кайттаппи въ БерлинЪ снычи устанавливаются въ надлежащее 
мфсто помощью ключа звЪздообразнаго сЪчен1я съ зубчатыми вырЪ$зами. 
Замокъ [0115 Саспоф въ Бремен для денежныхъ шкафовь отпирается пло- 
скимъ ключемъ съ зубчатыми вырЪзами съ трехъ сторонъ. ЁВлючъ-лилипутъ 
безопаснаго замка а. Кабттапи & 5. Вааё въ Берлинф снабженъ съ широкой 
его поверхности гайкой, въ которую входить особый снычъ, дЬиствуюций за- 
держивающимъ образомъ даже тогда, когда всЪ остальные снычи не мшаютъ 
замку открываться. Во многихъ отношен1яхъ на него похожъ ключь Обер- 
тюра въ Петербург$. 

Если илосюй ключъ заключить въ футляръ, то получится ключъ эбума 
(рис. 1393); естественно, что въ соотвЪтетвенныхъ м$фетахъ въ футлярЪ сдЪ- 
ланы вырЪзы. ны такой ключъ поворачиваемъ около шарнира 

22 можно прятать во внъшейЙ футляръ НЫ — 
подобно складываю перочиннаго ножика. 
Смотря по конструкши замка, на ключЪ дф- 
лаются соотвЪфтетвенной формы выр$зки. Та-. 
кихъ ключей существуетъ многое множество. 

Въ этой групп замковъ надо отнести 
также замокъь Са] Аде въ БерлинЪ (рие. 
7х НВ ИИЕННИНИВИИ 1324), который отличается отъ везхъ другихъ 

1325 Илючь Аае. тЪмъ, что въ немъ нЪтъ пружинъ. Для того 
чтобы открыть такой замокъ, нужно вложитьвуъ 
замочную скважину А ключъ (рис. 1325) и затЬмъ поворотомъ его приподнять 
ригель ХХ; при этомъ повернутся около оси С и снычи Г такъ, что маленьке 
ихь штифты А, отпущенные благодаря отверстямъ въ ключЪ; устанавливаются 
такимъ образомъ, что вырфзн снычей будуть лежать противъ штифтовъ ри- 
геля и его можно будеть повернуть. ‘Такой замокъ быстро пр1обрлъ себЪ 
популярность и Поэтому ясно, что было предложено много различныхъ его 
видоизм8ненй, главнымъ образомъ конечно въ обходь патентовъ. Без- 
опасный замокъ Каг! Неггшапп вь НюренбергЪ отличается тЪмЪъ, что можно 
вынуть ключъ не закрывая замка; замокъ С. Е. Есоез ц. Со. въ ГамбургВ 
имфетъ противовЪсы вмЪсто пружинъ; замокъ Егап2 Гесйег въ МюнхенЪ 
отпирается такимъ пустотфлымъ ключемъ, что снычи упираются въ выступы 
на днЪ его и т. д. 


Соединен1е двухъ или нъьсколькихъ системъ замковъ. 


Обыкновенные замки, да по правд$ сказать и „безопасные“ замки, не 
вполнЪ надежны при наличности такихъ опытныхъ людей, какъ современные 
ихъ взламыватели. Какъ видно изъ вышеизложевнаго, безопасность замка 
находится въ зависимости оть числа и рода снычей; естественно, что уже 
давно пытались соединить въ одномъ замкЪ двЪ системы. Въ этого рода 
конструкщямъ принадлежитъ въ сущности и вышеописанный брама-чеббовевй 
замокъ, Но его какъ то привыкли считать замкомъ ординарнымъ. 
Сюда же нужно отнести затворы банковскихъ дверей и т. д., которыя отпи- 
раютея только тогда, когда нъеколько владфльцевъ, им6юпие свои ключи, однс- 
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временно повернуть ихъ, каждый въ соотвфтетвующемь замкз. Ве выше- 
описанныя системы можно ссединять въ одномъ замкЪ, такъ что понятно, 
такихъ замковъ можетъ быть очень много. 

Безопасный замокъ Кнедлей оеБга4ег въ МагдебургЪ состоитъ изъ двухъ 
замковъ Чебба съ четырьмя системами снычей, устанавливаемыхъ двумя двух- 
бородковыми ключами такимъ образомъ, что ригель становится возможнымъ 
повернуть. Отдфльные снычи разграничены другъ отъ друга металлическими 
пластинками. Фабрика денежныхъ шкафовъ К. \Ме пеши въ Вфн$ готовить 
замки, составленные изъ одного замка бума и двухъ чеббовекихъ. Без- 
опасный замокъ А. Ригое] въ Магдебург предетавляеть собой соединен1е 
американскаго замка съ двухборолковымъ чеббовекимъ, нритомъ такъ, что 
сперва чеббовсюй ключъ устанавливаеть снычи такимъ образомъ, что можно 
повернуть замокъ немного налЪво, вынувъ ключь; при этомъ открывается 
скрытая до того времени замочная скважина для ключа эбула. ПоелЪ вве- 
дея этого ключа можно окончательно повернуть замокъ и открыть его. 
Фабрика денежныхъ шкафовъ Зоттегтеуег & Со. въ МагдебургВ также сое- 
динила обЪ эти системы замковъ въ одну. Фирма Ка! Аде въ БерлинЗ из- 
готовляеть замки, которые можно отпереть 
только двумя ключами, хотя снычи и враща- | абс те 
ются на одной оси и т. д. Можно сказать, р й Ро. | 
что каждая маломальеки крупная фабрика | и 
денежныхъ шкафовъ дзлаетъ замки къ нимъ 
нЪсколько своеобразной системы, чаще всего 
являющейся соединентемъ нЪеколькихъ си- 
стемъ замковъ Въ одномъ замкЪ; во веъхъ 
ихъ ригель можеть передвинуться только 
тогда, когда снычи установлены ранЪе двумя 
ключами; впрочемъ иногда каждый ключь 
дъйествуетъь на особый ригель. 
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Комбинац1онные замки. 


Какъ бы мала ни была замочная сква- 
жина, все же въ нее можно ввести инетру- 
менты для взлома замка или взрывчатое ве- Е 
щество. Американцы первые стали примф- т 
нять замки оезъ замочныхъ скважинъ, осно- М 
ванные на принципЪ буквеннаго замка (см. 
выше, стр. 444). Хотя подобные замки и 
имфютъ много приверженцевъ въ извЪетныхъ 1326. Замокъ $еппхег. 
кругахъ, все же надо указать на недостатокъ | 
этихь замковъ, а именно, что совершенно | 
случайно завЪтное слово можетъ быть разгадано. Поэтому можно рекомен- 
довать снабжать денежные шкафы наряду съ такими замками еще другими, 
основанными на иномъ принцип. 

Суть веБхъ комбинацонныхъ замковъ въ томъ, что цфлая система ко- 
лецъ, дисковъ или иныхъ снычей снабжена вырЪзками, которыя позволяютъ 
пройти въ нихъ штифтамъ ригеля только тогда, когда ве снычи будутъ 
установлены въ одно точно опредьленное положеще. замокъ юейшиег въ 
Штуттгарть (рис. 1326) можеть быть приспособленъ къ любому денежному 
шкафу; для отпиран1я его надо такъ установить четыре диска 6, с, 4, ие, 
чтобы вырЪзы. въ нихъ стояли какъ разъ ва одной прямой лии съ вырё- 
зомъ въ нижнемъ дискЪ а. Лиски устанавливаются по имфюшимся на нихъ 
буквамъ. Установивъ диски, поворачивають дискъ а, чЪмъ замокъ открывается. 
Церемну буквъ, на которыя надо поставить диски, можно производить легко 


=. 
-.^. 
Ф+4Рлз- 


ив 
“.--^м„.. 


‹-.ъа 
РР 


— 


[щи 


кълены.- 
7% 


=_= = ще. = ем 
ы -----—- ыы -|——^- 
о > 4. =- 
. -—- 


-. 
--^- = —-- 


з.ы 

эн — 
- 

№14 ++, 

а фрь фе 


.’. 
--. ть |; 
+724. 

р 


->-. 


«> 
—-——щ—..л^.-———щ— ——— 
я хх ' р 
= -. 


-- 
кри тыщин аж. - 


448 | ЗАМКИ. 


по способу н$®сколько разному лля каждой системы замка и объясняемому 
при покункБ. Во многихъ такихъ замкахъ наружу выходить одинъ только 
дискъ (замокъ 4. Озегае въ АахенЪ) съ буквами или цифрами, который 
пужно поворачивать на извфетный уголъ (обусловленный буквой) то направо, 
то налФво. При открытой двери и здесь не трудно отгадать отпирающее 
слово. Въ комбинашонномъ замкЪ С. Е. Ехоегз & Со въ Гамбург диски 
съ буквами соединены кольчатыми трубками съ внутренними дисковыми сны- 
чами. Въ замкБ „ПцестЦаз“ С. идепега въ Берлин снычъ сдЪланъ въ 
форм вращающагося диска, на который дЪйствують помощью храпчатки. 
Вообще имфется громадное количество системъ подобныхъ замковъ: №4 Огал- 
Бефе & Ег. Сабуз въ ПарижЪ, ТИ. Кгошег въ ФрейбуртЪ, Н. Рае! въ 
Цинциннати, О. М. Гаггала въ Нью ТоркЪ, Раш Негтапи въ Берлин$, @е- 
ото’ У 0126 въ ЛарЪ, Егапй Геевег въ МюнхенЪ, +. Г. Агивени въ Берлинъ 
и Т. д. 
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Секретные замки въ старину имфли большое раснространене, какъ это 
видно по остроумнфйшимъ приснособлетямъ, сохранившимся въ музеяхъ; 
ихъ открывали помощью нажатя извЪъстныхЪ кнопокъ, новорота винтпковъ 
и т. д. Въ ноелфлнее время таке замки вновь вхолять въ употреблене. 
Въ этой групнЪ замковъ принадлежитъ этажный замокъ 40$. еак въ Грос- 
дорфЪ, замокъ Ег. СизМапзой въ Гамбург, Раф Нетре| въ БерлинБ, 
Ацс`136 Капу въ БудапештЪ, А101з Мастег въ Людвигегафен$ и т. д. 


Замки на время и автоматическуе. 


Слремлене все совершенствовать и улучшать замки повело наконецъ 
къ изобрЪтеншю замковъ на время, прим$няющихеся для очень большихъ де- 
нежныхъ шкафовъ и денежныхъ камеръ. 'Таке замки изобр$тены въ Аме- 
рикЪ, гдф ловкость и знан1я взламывателей кассъ достигли высшаго пред$ла. 
Каждый затворъ тЬмъ надежнЪе, чБмъ меньше отверсте замочной скважины 
могутее служить оборотной точкой для онерай взламывателя. ВполнЪ 
сстественной была поэтому идея перенести все замочное устройство внутрь, 
соединивъ его съ часовымъ механизмомъ, открывающимъ дверь въ заран$Ъе 
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опредзленный моментъ. Часы находятся въ зависимости отъ степени исправ- 
ности ихъ пружины; поэтому ставятъ ихъ на каждый затворъ по двое, по трое, 
такъ что если одни часы и испортятея, то все же остальные во время откро- 
ютъ дверь. 

_ „Хронографъ“ (рис. 1327) устанавливается на извЪфетное время перель 
запиранемъ двери. дамокъ устроенъ такимъ образомъ, что механизмъ его 
дЪйствуеть до 72 часовъ. БВесь механизмь внутри шкафа; нфтъ никакихь 
замочныхъ скважинъ, не надо и ключей; очевидно за неимБшемъ посл днихъ 
ихъ нельзя и поддфлать. Коробка замка придЪлана къ внутренней поверхно- 
сти двери, которая ничуть не ослабляется вырЪзомъ для замка; вн уста- 
новленнаго срока дверь нельзя открыть никоимъ образомъ, 

Большая часть крупныхъ фабрикантовъ денежныхъ шкафовъь готовять 
замки сами или покупаютъ ихъ изъ Америки. Само собой разумЗетсея, что 
таке замки требуютъ очень тщательной отдЪлки и потому дороги——рублей 
300—400. Но въ виду того, что они примняютсая въ большихъ банкахъ и 
общественныхъ кассахъ, вопросъ о цфн$ не имфеть никакого значешя. зЗа- 
мокъ С. в. Рвефрз въ Левенворт можеть быть отперть главнымъ ключомъ 
во всякое время, а второстепенными лишь въ заранфе опредл$ленные часы. 

Автоматическ1е замки. ВеЪ нынЪ примфняющеся для продажи въ 
публичныхъ мЪъетахъ различныхъ товаровъ автоматы покоятся на томъ оенов- 
номъ принципЪ, что падающая въ автоматъ монета отпускаетъь помощью ры- 
чага механизмъ, такъ что изъ отвереля можетъ вываливаться извЪетный то- 
варъ. ‘Механизмы такихъ автоматовъ очень близки къ механизмамъ замковъ. 
Системъ автоматовъ очень много и каждая крупная устанавливающая авто- 
маты фирма работаетъь по своей собетвенной системЪ. Шо систем$ Вадоц 
ВгозомзКу въ ЯсеницЪ передвижене ригеля, до бросашя въ автоматъ монеты, 
задерживается особой пружиной, освобождающей ригель, подъ дЪйствнемъ 
удара монеты. Шриборъ Апеизф эебпаре| въ Дрезден устроенъ такъ, что 
онъ можеть отворяться поелЪ того, какъ брошенная въ него монета зажи- 
мается между выступомъ ригеля и вращающимся сердцевикомъ; послЪдей 
ВЪ такомъ случа при вращеюи заставляетъь передвигаться и ригель и т. д. 


Фабричное производетво замковъ. 


Въ прежнее время всф замки изготовлялись мастеромъ въ ручную. Въ 
настоящее время все это кореннымъ образомъ измЪнилось и замки заграни- 
цей готовятся почти исключительно на фабрикахъ, а у насъ на фабрикахъ 
н кустарями (особенно въ Нижегородекой губерния). Лучипе и наибол$е 
сложные замки конечно дешевле и удобнфе готовить на сцещально занимаю- 
щихся этимъ дфломъ фабрикахъ. 

Уеот{— серединный пунктъ нёмецкой фабрикащи замковъ имфетъ 20,000 
жителей, въ немъ замками занимается около 3/° населеня. 

Наиболфе интересное замочное производетво—кустарное сосредоточено 
у насъ главнымъ образомъ въ селЪ Павлов и прилегающихъ къ нему де- 
ревняхъ. Въ послЪлнее время это производство цадаеть благодаря конкур- 
ренши цЪлаго ряда замочныхъ фабрикъ, устроенныхъ въ царствЪ Польскомъ. 


Несгараемые денежные шкапы. 


Подъ денежными шкапами разумфютъ вообще подвижную мебель, кото- 
рая служить для хранен1я цфнныхъ вещей и должна представлять извЪет- 
ную безопасность какъ противъ взлома, такъ и противъ пожара и связанной 
ось нимъ возможности паденая съ опред$ленной высоты. Прототипами денеж- 
ныхъ шкаповъ были прежще всего ларчики для драгоцфнностей грековъ и 
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римлянъ, изъ которыхъ н5которые были найдены при раскопкахъ Номнеи 
(рис. 1357), а затфмъ старинные нёмецые лари, которые въ ХУТи ХУП стол$- 
мяхъ строились преимущественно въ Гермаши (рис. 1328). Нервоначально 
посл$дн1е изготовлялись изъ дерева и прочно оковывались желфзомъ, между 
т%мъ какъ позднфе ихъ стали дЪлать изъ жел$зныхъ листовъ и укръплать 
стью изъ обручнаго желЪза. У этихъ 
ларей, которые служили для храневя 
приданаго н®мецкихъ женщинъ, если 
они были деревянные, замокъ по боль- 
шей части находился съ внутренней 
стороны вращавшейся вокругъ гори- 
зонтальной оси крышки. замокъ, не- 
рЪдко шедевръ замочностроительной 
техники, лЪйствовалъ на нЪеколько (ча- 
сто отъ 12 до 18) засововъ, которые 
двигались по всЪмъ четыремъ направ- 
_ лешямъ позади верхней стороны ларя, 
1] и въ большинствЪ случаевъ могъ быть 

открытъ только при помощи рычага, 


п мп - 
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НЕЕ 


5} 1% о = 
| _Н-] 
В ЕЕ Ш и продфвавшагося черезъ рукоятку ключа: 
О и поэтому и въ музеяхъ почти при воъхъ 
НЕЕ ларяхъ находятся подобныя „отмычки“, 
м К ы т 
ЕЕ изготовлявшяся частью изъ желЪза, 


частью изъ дерева. Прекраснымъ нри- 

1328. Старинный ларь. мфромъ такого ларя служитъ знамени- 

тый желфзный ларь, въ которомъ въ 

1707 году были спританы драгоцфнности шотландской короны. Крышка 

этого ларя была заперта тремя замками, которые въ 1818 г. ве виЪъеть 

были сломаны въ присутетви королевскаго 

комиссара, такъ какъ, по словамъ доклада, 
„ниглЪ нельзя было найти ключа“. 

Первыя извфстя о постройкЪ не сгарае- 
мыхъь шкаповъ въ современномъ значен!и 
слова относятся къ Англш, гдф въ 1834 г. 
Вилльяму Марру въ ДЛондонЪ впервые пришла 
мысль построить два въ извъетномъ отно- 
шени различныхъ по размфрамъ желфзныхъ 
ящика и меньлий изъ нихъ помЪетить въ 
большемъ, такъ чтобы между стБнками ихъ 
образовалея промежутокъ оть 8 до 12 ет.; 
послфдн!й долженъ былъ быть заполненъ ка- 
кимъ-либо дурнымъ проводникомъ тепла и 
этимъ предохранять внутреннее проетранетво 
меньшаго ящика оть прониканя жара. за- 
т$мъ дверца была снабжена ящикомъ, кото- 

рый также былъ заполненъ худымъ провод- 

1329. Согнутый въ углахъ ножухъ 

денежнаго шкапа. никомъ тепла и въ точности помфщался въ раму, 
образованную боковыми ст$нками. Въ патентф, 

выданномъ Марру 13 февраля 1834 года, подробно указывается, что стфнки со 
стороны набивки обтягиваются бумагой, оклеенной толченымъ талькомъ съ 
камедью, и что указанное набиваемое пространство заполняется толченымъ 
мраморомъ, фарфоромъ, обожженной глиной и т. д. Ближайшее изм$нене въ 
отношен!и набивки сдфлаль Чарльзъь Ч8ббъ (патентъь 13 мая 1838 г.), заклю- 
чавшееся именно въ томъ, что внутри набиваемаго пространства помфщались 
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двЪ или три промежуточныя желфзныя стфнки и затфмъ уже послфднее за- 
полнялось древесной золой или углемъ, кусками кирпича или песчаника и т. д. 
Ава года спустя (патенть 26 февраля 1840 г.) Томасъ Милльнеръ въ Ливер- 
пул усовершенствоваль изобрфтевше Чёбба тфмъ, что, сохранивъ промежу- 
точныя стБнки, въ качествЪ набивки воспользовался пористымъ деревомъ, 
древесными опилками и костянымъ пепломъ; далфе, внутри набиваемаго 
пространства онъ установилъ сосуды и трубки, содержавипе растворъ щелоч- 
ныхъ солей въ сухомъ видЪ, которые въ случаЪ нагр5ванйя при пожарЪ раз- 
виваютъ водяные пары и этимъ приводять окружаюпйя ихъ части во 
влажное состояше и въ то-же время внутреныя части шкапа доле сохра- 
няются холодными, чфмъ достигается: большая огнестойкость. 
Приблизительно вт, то- И 
же самое время въ Берлин 
фирмы С. 1. Арнгейма, М. 
Фаблана и /. Л. Люнтца име- 
нуютъ себя фабрикантами 
денежныхь шкаповъЪ, хотя 
нижеслЪдующее описан!е от- 
носится только къ 1844 г., 
въ когоромъ С. [. Арнгеймъ 
выставиль желЪзный денея:- 
ный шкапъ на н$мецкой 
промышленной выставкз въ 
БерлинЪ: „стьнки и дверцы 
составлены ИЗъЪ дДвоЙйныхъЪ 
плитъ, причемъ всЪ части 
построены настолько прочно 
и плотно, что, если происхо- 
дящее при пожарЪ накали- 
ван1е не чрезмЪрно, цЪль 
можетъ считаться достигну- 
той; только бумага могла бы 
пожалуй подвергнуться по | 
меньшей мЪрЪ обугливан!ю. НИР: Неси а т т ]. | 
Противъ похищеня обезне- с № тт т т ТЯ ЕЕ т 
чиваеть частью значитель- 4 и . и т 
ный в5еъ въ 16 центнеровъ, 1330. "Объзылиикя кожухъ. 
частью примвненный слоЖ- 
ный способъ запора, при которомъ злонамфренное отпиране предупреждено не 
только благодаря достаточному числу находящихся во взаимномъ соединенши и 
движущихся въ хитромъ замк$ засововъ, но также благодаря тому, что скрыта 
замочная скважина, которая дфлаетея доступной только послЪ того, какъ 
будетъ открыта невидимая заслонка размфщевшемъ въ извфетномъ порядкЪ 
четырехъ находящихся на дверцф пуговокъ съ буквами, которыя владфлецъ 
можеть комбинировать по усмотрЪнйю“ . Въ 1852 г. Францъ Вертгеймъ въ 
ВЪнЪ открываетъь свою первую фабрику несгараемыхъ шкаповъ въ сообще- 
ствЪ съ Визе и сь этого времени, особенно подъ вмянемъ первой промыш- 
ленной выставки въ ЛондонЪ, эта новая отрасль промышленности начинаетъ 
все болфе и болфе развиваться. Однакоже, когда, выйдя изъ Америки, не 
только въ Англи, но и на европейскомъ материк распространились ТБ изъ 
воровъ. спещалистовъ, которые овладфли своимъ ремесломъ съ огромной за- 
тратой технической ловкости, остроумя, мужества и даже съ запасомъ фор- 
мальнаго развитфя, то фабриканты денежныхь шкаповъ принуждены были 
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‘кантовъ сильно расходятся. Не смотря на то, что гнутые кожухи полу- 
чаютъ все большее и большее распространене, все же мнопе фабриканты 
денежныхъь шкаповъ предпочитаютъ каждую боковую поверхность изготов- 
лять въ видЪ отлЪльной части и соединять ихъ между собою при помощи 
особаго типа углового или рамнаго желза (рис. 1331), такъ что вн-шность 
кожуха тъмъ не менъе остается глад- 
ЕЕ ОЙ (рис. 1344 и 1346); основашемъ для 
Е ЕЕееНЕЕЕеНННАНАННЫ ТОТО СЛУЖИТЬ ТО, ЧТО При такомъ спо- 
собЪ углы, наиболЪе отвфтственные: въ 
случаЪ паденя, пробрЪтаютъ большую 
жесткость, между тЪмъ какъ при сги- 
бани кожухъ ослабляется въ углахъ. 
Для увеличен1я безопасности шкапа при 
этихъ конструкяхъ можетъ быть при- 
мфнено также маскированше угловъ 
(рис. 1340), изобрЪтеше, принадлежащее 
Г. Польштредеру въ ДортмундЪ, на ко- 
торое онъ взялъ привилегю 19 февраля 
1895 Г 
Чтобы сдБлать надежнЪе ряды за- 
клепокъь у этихъ шкановъ и прида- 
1335. Набивка изъ асбестоваго цемента. немъ большей жесткости увеличить 
безопасность ихъ на случай паденля, 
часто въ горячемъ состояни надфвается сваренное кольдо. Еели при укр$п- 
лени послфдней объемлющей ст$нки денежнаго шкапа должны быть при- 
м$нены винты, то слБдуетъ обратить внимаше на то, чтобы послфдне не 
могли быть вынуты обратно при помощи отвертки, а были бы снабжены 
четырехгранными выступами, головками, которыя поеслЪ употреблешя обру- 
баютея (рис. 1382). 
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7 | } бляеть для этой цфли 
й 1 винты съ четырехгран- 
|9 ной выемкой (рис. 13832 


— — о р), въ которую послЪ 
употребленля загоняет- 
ся стальной клинъ СЪ 
весьма малымъ укло- 
номъ. Только здЪеь 
необходимо вмЗето же- 
ЛЪЗныЫхЪ винтовъ УПО- 
треблять стальные или, 
подобно тому какъ въ 
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м АНГЩИ И Америк$, ИЗ- 
готовленные изъ стали 
1336. Кожухъ Рудольфа Ангера. и жел$зза. Особеннаго 


РАДИО 


вниманя заслуживаетъ 
устройство кожуховъ денежныхъ шкаповъ По патентованному способу К. 
Аде въ БерлинЪ, при которомъ во избфжане швовъ въ углахъ или реб- 
рахъ кожуха ПослфдЕй составляется изъ четырехъ частей, сваренныхъ 
по направлен1ю д1агоналей, соединяющихъ ихъ углы (рис. 1333). 
Для пригодноети денежнаго шкапа наравнф съ конструкщей наружнаго 
кожуха имфетъ значене толщина его стБнокъ. Листы толщиною въ 2 и въ 
3 мм. во всякомъ случа непригодны, и даже при самыхъ маленькихь и 
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мало прочныхъ шкапахъ никогда не слдуетъ дЪфлать ихъ тоньше 5 мм. 
Большие и прочные денежные шкапы имфютъ кожухи изъ листовъ толщиною 
отъ 8 ло 10 мм.; при этомъ сл$дуетъ замфтить, что безопасность взлома 
кромЪ того увеличивается еще панцыремъ (см. далЪе) надлежашей толщины. 
Денежные шкапы лля 
банковъ и приста 
ственныхъ мЪетъ часто [77/277 2 22 
имЪютТЪ кожухъ, общая РР 
толщина — желфзныхъ 
стЪнокъ котораго со- 
ставляетъ 60—80 мм., |, 
причемъ, конечно, на-^ 
ложено другъ ва друга 
НЪеколько плитъ. Вро- 
м внфшняго кожуха, 
составлене  котораго 
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представляетъ наибол ь- | = А т х 

шую трудность, каждый АКА“ АХ 

денежный шкапъ имф- аи р 

етьъ еще внутренн! 1337. Брандкамера денежнаго шкапа 1. Остертага въ Аленъ. 
кожухъ. Хотя вообще 

конструктя послфдняго въ главномъ та же, что у внфшняго, но здВеь уже 
не приходитея избЪгать винтовъ и неровностей съ такой тщательностью, 
какъ для перваго. 

Хотя внутреный кожухъ можетъ быть менЪе 
прочнымъ, но все же и здЪеь у небольшихъ 
шкаповъ толщина стЪнокъ не должна быть менЪе 
4-—5 мм., а для шкаповъ большихъ размфровъ `| 
слфдуетъ употреблять листы толщиною по крайней 
МЪрЪ въ 6 мм. 

Панцырь служить для увеличения безопас- 
ности отъ взлома, причемъ или самый кожухъ шкапа 
дЪлаетея изъ закаленныхъ стальныхъ Листовъ 
взамфнъ мягкихъ желфзныхъ, или же таковые 
пом щаются съ задней стороны наружныхъ желЪз- 
НЫХЪ ПЛИТЪ. — 

Подобный панцырь, какъ это установлено. 
впервые былъ прим$ненъ въ Ангми, именно ЧёббъЪ 
въ ЛонлонЪ съ этою пфлью въ толетой жел зной 
стБнк$ вблизи небольшого замка просверлилъ 
большое число отверетй, впрочемъ не сквозныхъ, 
снабдилъ ихъ винтовою нарЪзкой и заполнилъ за- 
каленною  литою сталью. закаленныя  сталь- | 
ныя плиты, первоначально примфнявипяся въ ага | 
отдфльности, оказались кедостаточно противо- ‘чавес мы 
стоящими ударамъ молота по причинЪ своей хруп- ых пах 
КОСТИ, ПОЭТОМУ веко стали составлять Панцырныя съ колоннами. 
плиты изъ стальныхъ ижел$зныхъ слоевъ, оказываю- 
шя сопротивлеше какъ сверленю, такъ и ударомъ. Помимо этихъ панцырныхъ 
плитъ, съ тою же цфлью было сдфлано большое число изобр$тешй, хотя веЪ 
они оказались не въ состоянш достигнуть практической примънимости. 
Сюда сл$дуетъ отнести дагонально расположенные стальные бруски Гарт- 
бриха въ Берлин; роликовый панцырь Теодора Штарке въ Ахенз, въ ко- 
торомъ между двухъ желЗзныхъ плитъ расположены коротке ролики изъ 
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жесткой отливки другъ за другомъ на подоб1е бусъ; панцырь Фридриха 
Польшредера въ ЛортмундЪ, въ которомъ въ собственно панцырной плит$ 
были помфшены подвижные твердые стеклянные шарики; волнистый панцырь 
К. ле-Лимона въ ПюссельдорфЪ, состоялиай изъ волнистыхъ сваренныхъ 
стальныхъ листовъ, которые были неравномфрно закалены и сложены сдви- 
нутыми другъ относительно друга волнами; чешуйчатый панцырь г. Ней- 
манна въ Кенигсберг, въ которомъ между двухъ желЪзныхъ плитъ расно- 
ложены другь возлЪ друга и другь на 
ИРИНЕ друг вращающеся вокругь оси стальные 


ИИ 
РАНА 


< 


: ПРИИРАЙИИ — диски 80 мм. въ даметрь; панцырь А. Шнелле 
= = тещи  ВЪ АЛЬТОНЪ, ВЪ КОТОромъ между желЪзными 
|  истальными плитами правильно чередовались 
бруски изъ стекла или фарфора, мягкой 
стали и жесткаго литья; [. Г. Венигъь въ 
Берлинф построилъ панцырь съ зубчатыми 
захватами для удержаная руки вора и т. д. 
ВеЪф эти изобрфтевшя не оправдали себя и въ 
настоящее время почти исключительно при- 
мфняютъ панцырныя доски, составленныя 
изъ сваренныхъ вмЪст$ твердыхъ стальныхъ 
и мягкихъ желфзныхъ плитъ (рис. 1334); для 
хорошихъ шкаповъ эти доски составляютъ 
по большей части изъ пяти слоевъ, именно 
77772777 7 771 трехъ мягкихъ, раздъленныхъ двумя проме- 
7227277722222 РРР || жуточными твердыми стальными слоями. 
и И Эти составныя панцырныя доски изгото- 
вляются фирмами Ейкенъ и В®. въ Гаген%, 
——————=—=—= П. Гаркортъ и сынъ въ Веттерн$ и Т. Б. 
ПРРИГИГИРИй Книттель въ Шеффильдь, толщиною оть 5 
— т ло 10 и до 15 мм. Такъ какъ подобные 
панцыри пробовали разрушать помимо про- 
стого внышняго усимя еще и паяльнымъ 
пламенемъ (съ цЪлью расплавлемя нынЪ съ 
раепространешемъ всюду электричества при- 
мфняютъ съ этой цфлью и вольтовую дугу), 
то для большихъ денежныхъ шкаповъ никогда 
не слфдуетъ примфнять панцыря менфет 
мм. толщиною. Н$которыми фабрикантами 
7727 примфнялись еще такъ называемыехимическле 
Г Ес эти В  панцыри, въ которыхъ между обЪими рас- 
_ @ — коленными панцырными плитами передъ про- 
каткой насыпались химическе составы, пред- 
1339 —1340. Вертикальный и горизонталь- . : | 

ный разрЬзъ шкапа съ колоннами. ставляюшие секретъ фабрики, благодаря чему 
ВвЪ холодномъ состояШи зат$мъ образуетс 

слой, совершенно непронидаемый для пламени. 
Раземотрфнныя до сихь поръ конструктивныя средства были предна- 
значены для увеличенця безопасности отъ взлома; но, кромЪ того, каждый де- 
нежный шкапъ долженъ быть несгараемымъ, что можетъ быть достигнуто лишь 
тфмЪ, что внутреннее полезное пространство будетъ окружено дурнымъ провод- 
никомъЪ тепла. Уже изъ самого этого основнаго требоватя вытекаетъ, что де- 
нежный шкапъ, весьма прочно построенный изъ жел$знаго матерьяла, только 
въ извЪстномъ смыеслЪ можеть быть огнебезопаснымъ, такъ какъ желфзо хо- 
ропий проводникъ тепла. Вообще можно сказать, что оба важнЪйппя качества 
денежнаго шкапа, его огнебезопасность и неразрушаемость, взаимно исклю- 
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чаютъ другъ друга и требуется цфлесообразнымъ образомъ выбрать нфко- 


торый средюй путь. 


Набивка денежнаго шкапа, состоящая изъ дурно проводящаго тенлоту 
матерьяла, имъетъь цълью заполнить промежутокъ между наружнымъ и вну- 
треннимъ кожухомъ и воспрепятствовать жару оть пламени распространиться 


до полезнаго внутренняго пространства шкана. 


Введен1е набивки Виллья- 


момъ Марромъ и послужило соботвенно началомъ современнаго строен1я 


денежныхь шкаповъ. Въ качеств матерьяла для набивки можетъ быть 
употребленьъ каждый 

дурной проводникъ = нь ечИИ 
тепла: однако злЪеь 771177 
останавливаетъ на себфъ №77 

вниман1е только не- 0777/72 

| №7. 

большое число ве- № 277 Е 

ществъ, которыя мо- №777 7777) 

гуть быть подразлъле- №7777/77 


ны на три группы, 
именно пылеобразныя 
или порошкообразныя 
массы, твердыя и газо- 
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образныя, изъ кото- 7 
рыхь первыя поль- № 74 И 7 
зуютея наибольшимъ 7 с 


распространешемъ. Въ 
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качеств5  порошкооб- 
разной набивки употре- 
бляютеся: мЪФлъ, дере- 
вянная зола, инфузор- 
ная земля, препариро- 
ванные опилки, шлако- 
вая вата и т. д. въ отдфльности или въ смъшеви другъ съ. другомъ и 
съ другими веществами. Мноше фабриканты денежныхь шкаповъ публикху- 
ютъ объ особенныхъ изолирующихъ массахъ и считаютъ ихъ составъ за 
фабричный секретъ, но все же въ главномъ послфдея состоять изъ перечис- 
ленныхь вешествъ. Такъ какъ порошкообразная набивка съ теченшемъ вре- 
мени слеживается, „садится“, то образуются пустоты, которыя для огнебез- 
опасности шкапа не представляютъ необходимости; поэтому нЪкоторыя большия 
фирмы перешли къ твердымъ набивкамъ. Стефанъ 
Соммермейеръ въ АхенЪ употребляеть ВКюлевейн- 
сюй асбестовый цементъ, им$юпий форму плить 
и покрываюпий внутренн:я ст$нки денежнаго шкафа 

1342. Нонструкшя огневого 
фальца, 
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1341. Дверная рама. 


(рис. 1335); между плитами аебестоваго цемента при 
этомъ всегда остается неподвижный воздушный 
слой, хорошо предохраняющий шкапъ отъ елиш- 
комъ быстраго нагрЪван1я. Въ новЪйшее время 
набиваемое пространство наполняютъ также родомъ 
жидкаго цемента, который постепенно затверд$ваеть и такимъ образомъ уве- 
личиваетъ безопасность отъ взлома. Кром того, впервые прим$ненный въ Лон- 
дон Милльнеромъ принципь щелочныхъ солей, отдающихъ при нагр ваня 
свою кристаллизацонную воду, перенесли на цементные составы и стали 
изготовлять цементную массу, содержащую воду въ связанной формф; эта 
масса совершенно суха, но при накаливани выдЪфляетъ воду въ жидкомъ, а 
не въ парообразномъ, видф и такимъ образомъ устраняетъ чрезм$рное нагр$- 
ване внутренняго пространства шкапа. ‘Такъ какъ воздухъ худой провод- 
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можеть быть повернута на 1809. Дверная рама, такъ же какъ ин обр$зъ 
двери, обыкновенно образуется изъ углового и полосового желЪза (рис. 1340.—- 
1341). Для достиженя весьма плотнаго соприкосновешя между дверью и 
рамой нримфняють такъ называемый огневой фальцъ, состоявИй изъ двухъ 
или трехъ жел$зныхъ брусковъ, которые поперемфнно прикрзплены къ двери 
и къ рамЪъ, часто однако прокатываются изъ одного куска съ соотвЪтетвен- 
нымъ рамнымъ желфзомъ. Для того, чтобы по возможности устранить про- 
никан!е пламенныхъ газовъ во внутрь шкапа, въ настоящее время края 
дверей денежныхъ шкаповь дЪлаютъ ступенчатыми, такъ что эти ступеньки 
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1346. Денежный шкапъ съ часовымъ замкомъ. 


въ точности приходятся въ соотв$тетвенныя ‘углублемя дверной рамы. 
ВыЪсто того, чтобы дфлать эти ступеньки прямоугольными, имъ можно 
придать также коническую форму или форму волнообразно изогнутой поверх- 
ности, которая входить въ соотв$тетвенную выемку или углублен!е рамы. 
Хотя была сдфлана попытка примЪнен!я особенныхъ средствъ для плотности 
затвора, напр. О. П. Габрелемь въ Дрезденф, вее же слфдуетъ имфть въ 
виду, что этотъ дымовой или огневой фальцъ долженъ постоянно оставаться 
обнаженнымъ, почему онъ не можетъ даже быть покрыть масляной краской. 
Фирма Франца Лейхера ВЪ Мюнхен обратила особенное внимане на кон- 
струкц!ю огневого фальца (рис. 1342), а также снабдила послфдн!й со стороны 
петель двери такъ называемыми упорами, чтобы сдЪлать срываше двери 
невозможнымъ. Эти такъ называемые „С“ — шкапы не только имф- 
ютъ предохранительный ящикъ, но обладаютъ также гладкими внЪшШ- 
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ними стфнками, не смотря на примфнене углового жел$за.  ЖелЪзные 
угольники им$ютъ двойные выступы, чЪмъ достигается дЪйствительное 
маскировае кантовъ. Съ той стороны двери, съ которой находятея 
крюкъ или петли, во всякомъ случа трудно образовать плотно запи- 
раюцийся фальнъ, по- 

чему здЪеь всегда мож- 


ыы - №" + “>: + >”. - >. 
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но найти вредное про- 22, НЯ 7222.27 2722, 22,2222 
а р ИАА РНИННИНЯЯ 7. 7227;7:7.7 
странство, которое по 7277 2777 222 РАННИЙ 
р ии и 7777; РИ 7727274 2 7.277 
возможности должно 222 а есевьстьеиевос | РООНИЙ 
быть уменьшено. Въ ИР = АЙ 
. и р ии 
 этомъ отношения при- 272 | 22277 
| у и, . 
думанная Остертагомъ 77 7. 
въ Аленф конструкщя | 77, 722 
И РЯ 
(рис. 1337), состоящая 22777 7.7.727 
въ примфнен!и особаго |777 ААС 
| |977 77 724 и 7777 
рамнаго желфза, мо- 1777 1227 
жетъ считаться весьма 1 й | 
удачной, т$мъ боле. Е ИДЕЕ 207 
| 77 


— 


что Такъ называемые 


ы < ЗАМ“ 
заплечики находятся въ : 7 Г УХ А Ух КА м 7 
непосредетвенномъ со- Ё г 72 
единенш съ обрфзомъ 26 д ы ры у 
двери и съ дверн ОЙ ра-_ с НОВ Е ВА 
мой. Денежные шкалы 


съуглубленной дверью, 1347. Винтовой засовъ Гетца и Кс въ ШтуттгартЪ. 
насколько — извъЪетно, 


впервые были введены фабрикантомъ денежныхъ шкаповъ В. Аде въ Штутт- 
гартЪ и Берлин и нуждаются для своей постройки въ особенномъ рамномъ 
желЪзЪ (рис. 1342). Илоскость двери лежитъ около 25 мм. глубже грудной 
рамы, самая же ось вращен1я, которая дзлается изъ колоннаго жел$за, 
находится около 15 мм. глуб- 
же, почему эта дверь не 
можеть быть повернута на 
уголъ въ 1809. На это об- 
‘стоятельетво при постройкЪ 
современныхъ ‘` денежныхъ 
шкаповъ обращается особен- 
ное внимане, потому что 
доступъ къ полезному про- 
странству шкапа ограничи- 
вается существеннымъ обра- 
зомъ, если дверь шкапа не 
вполнЪ растворяется; для | ЩИ: м: 
шкаповъь съ углубленной Е ты ри" Ц . 
дверью полное раскрыванше, 1. Ом ы 
какъ сказано, не имЪетъ 
мъета, но отлич1е отъ Ввы- Е НЕЕ че 
прямленнаго угластоль нич- 1348. ннЫ стальныхъ ящиковъ. 

тожно, что этому можно 

совершенно не придавать значешя. Денежные шкапы Аде построены 
особенно прочно (рис. 1346) и для нихъ примфняется выше описанное 
патентированное изобрфтеше. Дверная рама ихь образована изъ со- 
гнутой въ углахъ, сваренной и закаленной панцырной стали, тогда 
какъ лверные канты. т. е. огневой фальцъ, отполированы и закалены. 


- + 
|. | т 
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Стфнки кожуха марки Пелопсъ имфютъ толщину въ 35 мм, а дверь 
толщину въ 52 мм. ЁКъ третьему роду дверныхъ конструкшй, къ такъ на- 
зываемымъ совершенно гладкимъ шкапамъ, относять также и ТБ не вполнЪ 
_гладюе шкапы, у которыхъ вверху и внизу находится но такъ называемой 
яйцеобразной петлЪ, которыя выступають изъ плоскости двери въ видЪ полу- 
 цилиндровъь ламетромъь отъ 30—40 мм. и дляною 80—100 мм. Сюда отно- 
сится также дверной пятникь для денежныхъ шкаповъ фирмы В. Аде вь 
Берлин$, который состоитъ изъ одной части съ грудной рамой двери, а также 
и дверное сочленене А. Пюльма въ ГамбургЪ, въ которомъ отверетя для 
консолей, поддерживающихъ дверныя цапфы, укрЪплены съ помощью болтовъ 
| съ винтовой нарЪзкой, го- 
ловки которыхъ прохо- 
дять оть задней стфнкн 
сквозь трубки, проведен- 
ныя черезъ изолирующую 
массу боковыхъ стЪнокъ 
отъ задней стороны до 
передней, чЪмъ достига- 
ется удобная замЪна ихъ. 
Только въ новЪйшее вре- 
мя удалось  изобр$Ъети 
конструкщи дверей, кото- 
рыя не предетавляють 
никакихъ возвышенй 
велЪдетве дверныхъ кую- 
ковъ и петлей; сюда прни- 
надлежаттъ: 1) двери денеж- 
ныхъ шкаповъ и панцыр- 
ныя двери С. Г. Арн- 
гейма въ Берлин сь 
перем$ннымицапфами, си- 
дящими въ приложенныхъ 
кь рам и перемщаю- 
щихся въ вырЪзахъ ио- 
слъдней ползунахъ, СЪ 
тою цблью, чтобы но уда- 
ы леши средствъ прикрЪп- 
1349. Денежный шкапъ съ желБзными колесиками. лешя послЪднихъ можно 
было бы дверь вытащить 

вмБет$ съ ползунами и перемфнить цапфы, и 2) дверные шарниры для 
денежныхъь шкаповъь акщонернаго общества „Панцырь“ для постройки 
денежныхь шкаповъ, сокровищницъ и желфзныхъь сооруженй, бывшаго М. 
Фаблана во БерлинЪ, съ вращающейся колонной, находящейся позади двери и 
зам чательной тБмъ, что послЗдняя состоитъ изъ трехъ вертикальныхъ частей, 
изъ которыхъ объ наружныя при посредетв$ планокъ, загнутыхъ на подобе 
ласточкина хвоста, входять въ соотвфтетвенныя гнфзда съ задней стороны 
двери, между тЪмъ какъ средняя, состоящая изъ двухъ половинъ, часть 
снабжена дверной цапфой, чтобы въ случаф истиран!1я посл5дней нужно было 
для ея замфны перемЪнить только одну изъ половинъ средней части, а не 
всю колонну. Шри такой конструкщи задняя сторона двери отдфляется отъ 
передней ея стороны только боковой поверхностью и шкапъ не имЪеть ни- 
какихь выступовъ, если не считать планокъ, служашихъ только въ видЪ 
украшений (рис. 13844). Въ самое посл$днее время эта фирма выпустила въ 
продажу совершенно новую конструкщю по американскому образцу подъ 
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названшемъ „Идеалъ“ (рис. 1345), въ которой обрЪзъ двери, а соотвзтетвенно 
этому и рама, сдъланы ступенчатыми, благодаря чему получается не только 
хорошо противодЪйствуюцИЙ пламени фальцъ, но и устраняется возможность 
вбиван!я стальныхъ клиньевъ и вливаня нитроглицерина съ цзлью взрыва 
шкана. Ностроенные по этому типу денежные шкапы принадлежать къ 
лучшимъ, какле вообше находятся въ продаж. ЭдЪеь слфлуетъ еще упо- 
мянуть объ изготовляемыхъ С. [. Арнгеймомъ въ БерлинЪ разъемныхъ денеж- 
ныхъ шкапахъ, которые, подобно большей части американскихъ шкановъ, 
установлены на 4 прочныхъ желфзныхъ колесахъ и могуть оыть розняты на 
части, которыя въ от- НИ 

дъльности и превос- «ИТ И е ке р И 

ходятъь вЪсомъ 50 кг. д ЕЕ 
На мЪотЪ доставки от-  \ ММ г. т 
дфльныя части могутъ а 
быть безъ труда собра- 
ны по 0с0бой инетрук- | 
ущерба ДЛЯ безопас- и м. — | . т ть " | м 

ности отъ взлома. Смо- у | м С. ЕТ И || т и в 
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тря по величин шкапа, _ Е: . 
дверь дЪлаетея одно- | НЫ и | ” 


Е о 


или  двухетворчатой, и с и 
причемъ слЪдуетъ за- 1. |. О и ее о 
мътить, что вообще т т | \ м | И и | 
двустворчатые шкапы в. в | ыы ИИ 
менфе надежны, чЪмЪ Е т г ой 
одностворчатые. 0Осо- И с ыы ы. . —__ т . 
бенно при двойныхъ О - — т —_ — т. 
дверяхъ слфдуетъ обра- й = - __ те о и О | 
ТИТЬ ВНИМанН На То, |. | И м | НИ "ИО . и 
чтобы перзы сторк, | В __ о 
которая не имЪетъ зам- й о Ш. о _ - И 
ка, обыкновенно лЪвая, | = 
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была надежно установ- 
лена и заперта, прежде 


чЪмъ будетъ приведенъ. 


Въ ДЪйетве замокъ у 
второй правой створки. 
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Для этой ЦЪъли было = нее С: 
изобрЪтено большое 1350. ний денежный шкапъ. 

число конструкщй, ко- 

торыя допускаютъ запиране замка только тогда, когда первая створка пра- 
вильно’ установлена съ помощью  собственнаго  засова. Само собою 
понятно, что для обфихъ створокъ должны быть приняты во вниман!е выше 
раземотрЪнныя основанйя, относяпияся къ огневой кромкБ и къ дверной 
рам$. У каждой хорошо построенной двери передняя сторона обрЪза, &а 
также и соотвЪтетвенная сторона дверной рамы должны быть изогнуты 
по лугЪ круга, центръ котораго находится на оси вращев1я двери и радусъ 
котораго соотвфтетвуетъь величинЪ двери. ели это не соблюдено, то обра- 
зуется врелное пространство и похитители могуть относительно легко про- 
никнуть въ шкапъь при помощи клиньевъ. Если листъ бумаги, помЪ- 
щенный съ передней стороны между дверью и рамой, при запираюми двери 
срЪзается, то конструкщю можно признать хорошей. ОбрЪзъ двери, такъ же 
какъ и дверная рама, различными фабрикантами составляются или изь цоло- 


464 НЕСГАРАЕМЫЕ ШКАПЫ. 


‚сового или углового желЪза, или же примфняется 060б0е рамное желЪзо, 
которое частью вефмъ доступно, частью патентовано. Въ этомъ случав 
цфлесообразно дфлать уступы для огневыхъ фальцевъ изъ одного куска съ 
этимъ фасоннымъ желЪзомъ. Громадный выборъ такого рода желЪза для 
денежныхъ шкаповъ во вефхъ отношеняхъ представляетъ фабрика для про- 
катки фасоннаго желЪза Л. Маннштедта и К° въ КалькЪ близь ЁАёльна. 
замокъ денежнаго 
шкапа есть его наи- 
боле слабое м$ето, 
такъ какъ замочная 
скважина даже при 
своей незначительной 
величинЪ представ- 
ляетъ похитителю ис- 
ходный пунктъ для про- 
никновен1я ВНУТрь 
1351. Конструкщя денежнаго шкапа Фрц.  ауера съ сыновьями ни совр мены 
въ Цюрих%. „взламыватели ШКа- 
- повъ* цБЛЫМИ часами 
вдуваютъ черезъ замочную скважину порохъ въ пустоты, которыя образуетъ 
замокъ, а слёдовательно и шкаиъ. Когда введенъ достаточный зарядъ, тогда 
шкапъ крфико обвязывается веревками и ремнями для предупрежден1я разбра- 
сывания, окутывается 
| т одфялами для заглушеня 
и т о звука, и наконецъ порохъ 
взрывается съ помощью 


_ Нити в нь 
+; ть и ь-* 502 . Чак = .. ТА. 


и - АЕ -ИЕТ- 
— === 
Щи 
= —Ыымымымммммьмьм о Щщ.. 
—— тк 


а м м | РНИИ шнура. Обыкновенно при 
в ть =. ` о т = = а № бе Заир. На ООВ 
м = . | м о И разрушается, что въ во- 
ИЕ. роткое время внутрен- 

ность шкапа дфлается 
доступной. На этомъ 
ТЕ | основани — фабриканты 

ь | И , безопасныхъ оть воровъ 
АК | Р денежныхъ шкаповъ ста- 
ЗАРЕ ь. м раютея сдЪлать по воз- 
|| можности меньше замоч- 

ную скважину, пустоты 
въ замкз свести къ наи- 
меньшимъ размфрамъ и 
главную замочную сква- 
жину запереть особымъ 
замкомъ, а въ нов$йшее 
время соотв$тетвеннымъ 
| образомъ строить замки 
1552. АнглИсвй денежный шкапъ Чебба. совефмъ безъ ключей, 

Такъь какъ у всякаго 

замка назначене ключа состоить не только въ томъ, чтобы ипроиз- 
водить отмыкане, но также и въ томъ, чтобы приводить Въ дви- 
жене  засовы, то ясно, что маленькй ключъ едва ли въ состоями 
дъиствовать на систему солидныхъ, тяжелыхъ засововъ денежнаго шкапа. 
Поэтому у большинства нынфинихъ замковъ денежныхъ шкаповъ ключь слу- 
Житъ только для отмыканя: самая же система засововъ, осуществляющихъ 
запиран!е шкапа, приводится въ движене поворачиванемъ особой рукоятки. 
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у денежныхъ шкаповъ для банковъ, присутетвенныхъ мФфотъ и другихь об- 
цественныхъ учрежденй не ограничиваются однимъ замкомъ, а снабжаютъ 
нхъ двумя, тремя или | 

большимъ числомъ. зам- 
ковъ, которые дЪйствують 
на, систему затворовъ или | 
на извфстную ея часть @ 
независимо другь оть МИ . 
пруга. или же находятся ПН 
вь такомъ соотношения, 
110 пользоваще ключами 
можетъ происходить толь- 
ко въ опредЪленной по- 
олфдовательности,  такъ 
тавь первый ключь дЪй- 
ствуеть на замочную 
скважину или защелки 
второго и т. д.  Илючи 
къ ЭТИМЪ  различнымь 
замкамъ всегда находятся . 
въ разныхъ рукахъ, такъ. 
что. отпиран1е шкапа толь- "ОЖ 
ко тогда можеть имзть | ТИТ 
мфото, когда ве законные щи 
владфльцы ключей нахо- “9 _ 
дятея На-липцо. Для совер- ‚1358. Ангийснй денежный шкапъ Гоббса и Но. 
шеннаго избЪжаня замоч- | | | 
ной скважины первоначально въ Америк стали лЪлать такь называемые комби- 
нацюонные или буквенные замки, отпиране которыхъ возможно лишь тотла, 
когда различные ДИСКИ жека ___ МЕ 


(защелки) будуть раепо- \ РР я `. 
ложены  соотвЪтетвенно К 2 7 
опредФленному лозунгу. | | 
Шканъ съ такимъ зам- 

комъ, конечно можетъ В О ИИ ИЕН 

быть отперть только тёми г ЕЕ 

лилами, которыя знаютъь о 
елово, служащее для ус- 
тановки дисковъ. Само 
вобой понятно, что это 
слово должно быть сооб- 
щшено лишь ограничен- 
ному числу лицъ, а также 
необходимо въ надежномъ 
МФетЪ хранить запись это- 
то слова, чтобы имЪть 
возможность узнать его, 

‘если по причин какихъ- йе 
нибудь несчастныхъ об- . 
®тоятельствь законные 1354. Кожухъ денежнаго шкапа 1. М. Моссмачна въ Нью-[оркЪ. 
‘соучастники будутъ ли- 

лены возможности сказать его. Еще далфе идутъ такъ называемые часовые 
замки, которые у очень большихъ денежныхь шкаповъ въ связи съ часовымъ 
механизмомъ помфшаются съ внутренней стороны двери (рис. 1846), причемъ 
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отпиран!е можеть послфдовать только въ одинъ совершенно опредЪленный 
часъ, который назначается соотвфтственной установкой стрфлки указателя 


запирамемъ шкапа. Эти часовые 
замки, такъ же какъ и комбинац1он- 


_ ные, не имфютъ замочной скважины 


и были введены въ Европу изъ 
Америки. | 

Полобные часовые замки тре- 
буются только для очень большихъ 
денежныхъ шкаповъ, почему послЗд- 
н1е часто устанавливаются на коле- 
сахъ (рис. 1849), чтобы ихъ легко мож- 
но было перемфщать въ замурован- 
ныя стальныя камеры соотвзтствен- 
выхЪ учрежден. При этомъ имъете 
значен!е главнымъ образомъ безопас- 
ность отъ взлома, такъ какъ огне- 
безопасность вполнЪ обезпечивается 
стфнками камеръ. Отъ замка трудно 
отлФлить систему засововъ, хотя ВъЪ 
большинств% случаевъ она приво- 
пится въ длвижене вращетемъ 0со- 
баго ключа. У большинства денеж- 
ныхь шкаповъ не ограничиваются 
однимъ едлинственнымъ засовомъ или 
одной системой засововъ, дДвижу- 
щихся въ одномъ только направле- 
ни, но почти всегда снабжаютъ 
ихъ нфеколькими системами засо- 


вовъ, которые по воБмъ четыремъ 


направленямъ задвигаются изъ двери въ дверную раму. Чтобы повысить 
безопасность въ этомъ отношеши, въ особенности, чтобы совершенно устра- 


`1356. Шкапъ Норлисса. 


НИТЬ ВОЗМОЖНОСТЬ ВЫ- 
рывашя двери, поль-- 
зуются такъ называе- 
мыми крюковыми 3за- 
совами, или же рас- 
полагаютъ засовы та- 
кимъ образомъ, что по- 
слфдн1е движутся подъ 
| угломъ въ 45° къ 0б- 
рфзу двери, какъ это 
въ особенности введено 
вь Анри  Ч6ббомЪ 
(рис.1352).Особаговни- 
маня  заслуживають 
еще такъ называемые 
винтовые засовы (рис. 
1347) фирмы Гетцьи Е? 
въ ШтуттгартЪ, кото- 


рые снабжены винтовой нарЪзкой, направляются и поддерживаются нарфз-_ 
кой, заключающейся въ обрЪзЪ двери, и при запирани, съ помощью системы 
колесъ, простымъ вращен1емъ рукоятки ввинчиваются въ нарЪзку, находя- 
щуюся въ дверной рамЪ шкапа. Такимъ образомъ, благодаря тому, что 
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дверь снабжена засовами со всфхъ четырехъ сторонъ, послфдняя со вофхъ 
оторонъ приводится въ винтовое соединене со шкапомъ, причемъ соелинене 
_обЪихъ этихъ частей отличается прочностью и надежностью. . Сл$дуеть еще 
указать на тормазной затворъ Вильсона въ Бирмингам и на запираюций 
тормазъ В. и М. Баша въ Берлинф. Оть засововъ слфдуетъ отличать такъ 
_называемыя упорки двери, представляющия разной формы выступы на обрЪзЪ 
двери со стороны петель, которые при закрыван ея входятъ въ соотвт- 
ственныя углублевя въ дверной рамЪ и тёмъ по возможности затрудняютъь 
вырыване двери. Эта упорка иногда бываеть во всю высоту двери, 
между тБмъ какъ часто получаеть лишь форму брусковъ. 

Внутреннее устройство денежнаго шкапа- соотвфтственно назначеню бы- 
ваетъ весьма разнообразно. Вообще, должно быть цомфщене для лЪловыхЪ 
_ЕНИГЪ И ОДНО или нЪеколько помфщен!й для цзнностей, причемъ въ большин- 
ств случаевъ эти помфщен!я запираются особо. Для хранешя дЪловыхъ 
книгъ не слЪдуетъь отводить нижняго деревяннаго ящика маленькихъ Шка- 
повъ, такъ какъ для дБлового чело- | | 
ВЪка книги по меньшей мЪрЪ столь 
же цфнны, какъ и деньги. Въ устрой- 
ств такъ называемыхъ секретныхъ 
отдзленй при денежныхъ шкапахъь 
во всякомъ случа$ н$тъ надобности, 
такъ какъ доступь къ нимъ имфють 
лишь довзренныя лица, а `цфлесо- 
образное распоряжене полезнымъ „= 
пространствомъ все таки затруд- ЕЕ 
няется; при этомъ къ внутреннему рас- === 
положеню денежныхъ шкаповЪъ от- 
_носитея также устройство наем- 
ныхъ стальныхъ ящиковъ, состоящее въ томъ, что въ большомъ прочномъ 
денежномъ шкапЪ устраивается большое число отлфленй такимъ образомъ, 
что каждый ящикъ запирается особой дверцей (рис. 1348); эти дверцы снаб- 
жаются обыкновенно двойнымъ запоромъ, такъ что олинъ ключь получаетъ 
банковсюй чиновникъ, а другой отдается нанимателю стального ящика. 
Стальные ящики большей частью имфютъь ширину въ 275 мм. глубину въ 
230 мм. и высоту 140—260 мм. | | 

По наружному своему виду денежные шкапы, не смотря на нъкоторые 
опыты придумать что-либо новое, какъ напр., цилиндрическя кассы Р. Галь- 
`тауфдерхейле въ Касселф, или дарохранительницы Франца Шёрга младш. въ 
Мюнхен, или же шкапы съ вращающимся кожухомъ Э. Пти въ С-тъ Лени 
_И т. д, До настоящаго времени все еще представляютъ форму прямоуголь- 
_наго параллелопипеда, если шкашъ при этомъ еще не долженъ служить въ 
качеств художественной мебели и не заключается въ соотвётетвуюций фут- 
ляръ. Въ подобныхъ случаяхъ обыкновенно имфютъ дЪло съ сравнительно 
мензе прочными шкапами для меньшихъ цфнностей; по большей части при 
этомъ обращаются къ общепринятой форм% мебели и заключаютъ собственно 
денежный шкапъь въ деревянную мебель соотвфтственныхъ размфровъ. Въ 
такомъ родЪ встрЪчаются бюро, письменные столы. ночные и умывальные 
столики, трюмо и салонные шкапы и т. д. Однако при этомъ слфдуетъ 
имфть въ виду, что огнебезопасность шкапа должна уменьшиться по той при- 
чинЪ, что желфзный кожухъ снаружи непосредственно окруженъ горючимъ 
‘матераломъ, каково дерево, что совершенно противор$чить основному праз- 
вилу при постройкБ огнебезопаснаго шкапа — окружать послфдый дурными 
проводниками тепла. Однако не только денежные шкапы частныхъ лицъ 
получаютъ изящную вньшность, уподобляяеь мебели, но также и шкапы лля 
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банковъ и присутетвенныхъ мЪстьъ очень часто украшаются безъ помощи де- 
рева, особенно съ тЬхъ поръ, какъ фасонно-желфзнопрокатная фабрика Л. Ман- 
штедта и Ко въ КалькЪ близъ Кёльна предлагаетъ такой богатый выборъ 
красивыхъ формъ изъ желЪза. 

Обзоръ новыхъ и новЪйшихъ промышленныхъ и ремесленныхъ выста-_ 
вокъ показываетъ, что и фабриканты  денежныхь шкаповъ съумфли цБлесо- 
образно сочетать полез- 
ное съ прекраснымъ. 
Примфняются не толь- 
ко оригинальные про- 
филя цоколя, карниза 
и боковыхъ поверх- 
ностей, понятно ничего 
общаго съ надежностью 
шкапа не имфюпае, но 
соотвЪтственнымъ 00- 
разомъ выбирается и 
окраска, причемъ боль- 
пя поверхности снаб- 
жаютея картинами, фи- 
гурами или орнамен- 
тами (рис. 1849), если 
непредпочитаютъ поль- 
зоваться все болЪе при- 
вивающимея — травле- 
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рн аще || Тфмъ Часто также 
ежи ата ыы ЧМ | устанавливаются на 
лВ & _@ колесикахъ такимъ об- 
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разомъ, что послЬдеая 
вовсе не видны, при- 
чемъ цокольное укра- 
шене, почти совер- 
шенно скрывающее ко- 
леса, доходить до са- 
маго пола. ол$Ъеь елЗ- 
дуеть еще указать на 
то, что строятся де- 
нежные шкапы для 
1359. Крышка съ внутренней стороны. совершенно особен- 
1358 и 1359. Ларчинкъ для драгоцЪ нностей Михаила Манна въНюрнберг$. НЫХЪ иълей СЪ ПРИ- 
панемъ имъ соотв5т- 
ственной формы, каковы наприм$ръ шкапы желфзнодорожныхь вагоновъЪ 
для сбережен1я почты, что въ особенности имфетъ значеше для окраинъ, 
гл желфзнодорожные пофзда еше и нынЪ, проходя по малонаселеннымъ мъ- 
стностямъ, подвергаются разграблению. 

Французсве денежные шкапы въ общемъ отличаются существенно менфе 
прочной конструкщей, ч$мъ англШсые и американеюе, а также и н5мецюе, 
однако же они обладаютъ изящной формой. Шо большей части ВЪ НнихЪ 
имфется нижнее отд$леше (рис. 1350), которое находится въ непосредственной 
связи съ собственно шкапомъ: притомъ они часто имфютъ только одинъ наруж- 
ный кожухъ и лишены внутренняго, что уже никакъ нельзя отнести въ 
ихь преимуществамъ. Для ихъ строеня употребляется большей частью 06о- 
бое рамное желЪзо и кожухъ образуется изъ одного согнутаго въ углахъ 
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листа. Въ качествЪ матерала для набивки, во Франщи часто употребляются 
пропитанныя деревянныя опилки. Иную конструкцию, чЪмъ у прочихъ де- 
чежныхъ шкаповъ, у нихъ имЪетъь устройство засововъ, которые располо- 
жены съ внутренней стороны двери и всЁ вмфет$ получають каждый свое 
движене черезъ посредство колВнчатыхъ рычаговъ. Внутреннее расположе- 
не французекихъь денежныхъь шкаповъ, смотря по назначен!ю, также бываеть 
различно и мало чфмъ отличается отъь секретныхъ кассъ. 

_  оаеслуживаетъь внимашя у французскихь шкаповъ устройство дверныхъ 
`петель, которыя до извЪстной степени имфютъ сходство съ гребнемъ и такъ 
расположены, что ось вращен!я находится внутри шкапа. 

Аветр!исюе денежные шкапы мало отличаются оть нЪмецкихъ, только 
слЪдуетъ особенно обратить вниман!е на патентованные деревянные огнебе- 
зопаеные шканы Р. Танкцо- | 
за въ ВЪнЪ [Х, въ кото- ПЕ... ео 
рыхъ внутреннее простран- 9 иаииивюю о нн-—= 
ство отдфлено отъ наружнаго М и 
кожуха слоями пропитаннаго № <: (5 ТЯ ЯН 
дерева, благодаря чему ло- 
стигается не только значи- 
тельное уменьшене в$Ъса, 
но Также и относительное 
увеличете внутренняго про- 
странетва. 

Строевше денежныхъ 
шкановъ зъ прочихъ стра- 
нахъ европейскаго материка, 
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насколько извфетно, принес- мт ель" 
ло немного существенно но- Е: 
ваго, но приолижалось болфе 1360. Чугунный ларчякъ (ХУП столе). 
или менЪе къ вышеописан- Имитащя Штольбергской фабрики въ Ильзенбург%. 


нымъ формамъ. Фабрика де- 

нежныхъ шкаповъ Фр. Бауера съ сыновьями въ Цюрих$ придумала патентован- 
ную въ Швейцар!и конструкцию, состоящую въ примфнени особеннаго рах- 
наго желфза (рис. 1351), которое въ соединени съ | = желфзомъ образуетъ 
надежный огневой фальцъ. Для увеличеюя воздухонепроницаемости затвора, 
кромка маленькаго фасоннаго желЪза А снабжается мягкой неизмфняющейся 
герметичной прокладкой, составъ которой нредетавляетъь фабричный секретъ. 
Слфдуетъ еще упомянуть о денежныхъ шкапахъ фирмы Иванъ. Бурдьевъ въ 
ПлевнЪ, которая также пользуется особыми сортами желфза для образованя 
дверной рамы, изготовляемыми, какъ все доселф употребляемое желфзо для 
денежныхъ шкаповъ, фасонно-желфзопрокатной фабрикой Л. Манштедта и К? 
въ КалькБ близъь Вёльна. — 

АНГЛЙске денежные шкафы построены подобно американскимъ особенно 
прочно, такъ какъ въ этихъ странахъ дЪловыя сношеюмя таковы, что м$фета 
занят регулярно въ ‚течене 36 до 48 часовъ (суббота и воскресенье) оста- 
‚ ются совершенно безъ надзора и грабители въ это время могутъ привести 
въ исполнене свое, скрывающееся за ночной тьмой, предпряте. Кожухъ 
почти всегда совершенно гладюй, дверь образуетъ одно цЪлое съ передней 
стороной и часто обнаруживаетъь лишь небольшое полуцилиндрическое воз- 
‚вышене, заключающее цапфу, которая укрфплена въ полукруглыхъ высту- 
пахъ нижней и верхней доски (рие. 1351). Вожухъ защищается панцыремъ, 
 состоящимъ изъ пяти слоевъ, трехъ желЪзныхь и двухъ стальныхъ, и У 
_ большихъь шкафовъ достигающимъ общей толщины въ 120 мм. Большая 
‚Часть ангийскихъ шкафовъ не имфетъ особаго огневого фальца, а вмЪето 
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того обрфзъ двери и соотв$тетвенно дверная рама получаютъ изгибъ въ 
‚форм$Ъ „со“, чтобы тфмъ по возможности затруднить забиване клиньевъ. 
Фирма Чёббъ и сынъ въ Лондонз уже съ давнихъ поръ прим$няеть такъ 
называемые магональные засовы (рис. 1352), тогда какъ фирма Гоббеъ, Гартъ 
и В въ Лондон® со вс$хъь четырехъ сторонъ двери располагаетъ, помфщав- 
ппеся прежде только съ одной передней стороны, крюковые засовы и ТЬмъ 
дфлаеть вырывае двери почти невозможнымъ (рис. 1353). Шкафы Милль- 
нера въ ЛондонЪф представляють особенность въ томъ отношени, что они 
окрфпляются двумя надЪтыми въ горячемъ состоями сваренными кольцами, 
а обрЪзъ двери снабжается выступами въ формЪ ласточкина хвоста, кото- 
рые помфшаются въ соотвЪтетвенныя углублеюмя дверной оамы, вел$д- 
стве чего гладкая поверхность дверного края внутри прерывается и 
введене нитроглицерина здфеь затрудняется, какъ и при со == образномъ 
обрЪзЪ Чёбба. Американеме шкафы отличаются особенно тяжелой и прочной 
конструкщей и теперь по большей части получаютъ стуценчатый обр%зъ. 
Въ самымъ прочнымъ относяяся шкафы фирмы Г. М. Моесманна въ Нью- 
ТоркЪ, у которыхъ внутреныйй кожухъ образуется изъ н$еколькихъ. желЪз- 
_ныхъ и панцырныхъ досокъ (рис. 13854), благодаря чему этотъ внутрений ко- 
жухъ не только предохраняется оть дЪЙйствя тепла изолирующимъ слоемъ, 
но и отъ инструментовъ похитителей. Денежные шкафы фирмы „Магуе эме 
Сошрапу“ въ Нью-1орк$ помимо ступенчатаго обр$за имфютъ еще зубовидные 
уступы, благодаря чему получается еще боле надежный затворъ. Конструкщя 
засововъ американскихъ шкафовъ особенно массивна и поэтому пом щается 
внутри шкафа на внутренней сторонЪ двери и приводится въ движеше проч- 
нымъЪ маховичкомъ. Чтобы достигнуть удобнаго открыван1я двери и въ 
извъетной мфрЪ подпереть ее въ ея центр тяжести, въ новфйшихъ амери- 
канскихъ шкафахъ употребляется такъ называемый двойной привфеъ (рис. 1355), 
съ помощью котораго дверь въ концф концовъ вдавливается въ раму церпен- 
пикулярно къ плоскости двери. Еще слЪдуетъ указать на систему Корлисса, 
представляющую, отличающуюся отъ обыкновенной формы, кассу (рис. 1356), 
такъ какъ она имфетъ цилиндрическую форму и состоитъ изъ двухъ вра- 
шаюцихея одинъ въ другомъ футляровъ, такъ что внутрь меньшаго футляра 
можно попасть только послЪ того, какъ поеслЗдняя булетъ повернута вокругъ 
вертикальной оси на 180°, причемъ передняя сторона ея обратится назадъ, 
а задняя перемЗетится впередъ; а тогда уже полезное пространство денеж- 
_наго шкафа, запертое обыкновенной дверью, становится легко доступнымъ. 
Эта касса, хотя и патентованная въ АмерикЪ, обнаруживаетъ въ основной 
идеЪ своей конструкши н$которое, не такъ ужъ мало замЪтное сходетво съ 
типомъ сокровищницы Шёрга въ Мюнхенф. 

Цна денежныхь шкафовъ, само собою разум$ется, смотря по разм$- 
рамъ и точности исполненя, весьма разнообразна. НигдЪ однако не было бы 
мене практично довольствоваться болфе дешевой конструкщей, какъ именно 
здЪесь, гдф толь большия цфнности во всякомъ случаЪ должны быть надежно 
оберегаемы. Если исключить особенно больше шкафы для хранетя выхо- 
дящихъ изъ ряда обыкновенныхъ ифнностей, то въ общемъ можно сказать, 
что при доброкачественной и солидной работ одинъ килограммъ въ готовой 
работЪ обходится въ 1 марку. | 

Ларчики для драгоц$нностей и денегъ прежнихъ временъ въ извЪетномъ 
‚ смыслЪ также должны быть отнесены къ денежнымъ шкафамъ, хотя они не 
могутъ удовлетворять современнымъ требованямъ. Уже у римлянъ эти же- 
л5зные ларчики играли большую роль: рис. 1857 представляеть найденный въ 
Помпе$ ларчикъ для драгоцфнностей. Однако не только въ древности, но 
и въ средне взка и въ новое время этой отрасли художественной промыш- 
ленности отводили 0с0бое внимае. Въ музеяхъ и художественныхъ коллек- 
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щяхъ находятся подобные ларчики изъ желЪза временъ готики, а также и 
ренессанса, и туть особенно проелавилея Михаилъь Маннъ изъ Нюрнберга 
своими „манновскими шкатулками“ изъ латуни (рие. 1359), которыя не 
только на крышкЪ имЗютъ очень красивый замокъ со многими засовами, но 
и боковыя поверхности ихъ снаружи и внутри украшены красивыми. выгра- 
вированными фигурами или картинами большей частью иэъ священной истори. 
Когда же въ ХУП столЪии добыване и обработка чугуна все болЪе развива- 
лись и совершенетвовались, стали и этотъ матерлалъ употреблять для лар- 
чиковъ съ драгоц$нностями (рис. 1360), и туть въ особенности выдвинулись 
нфкоторыя литейныя на ГарцЪ. Современные ларчики для денегь и драго- 
цфнностей обыкновенно выпускаются въ продажу въ двухъ формахъ, именно 
_ВЪ ВИДБЬ такъ называемыхъ рамныхъ ящиковъ съ выступающей крышкой 
и ящиковъ съ углубленной крышкой, причемъ вообще слфдуеть замфтить, 
что ларчики съ выступающей крышкой большей частью красивЪе съ виду. 
Такъ какъ для такихъ ларчиковъ требуется лишь ограниченная огнебезопас- 
ность, какъ и безопасность отъ взлома, то обыкновенно отказываются отъ устрой- 
ства ‘двойныхъ стфнокъ и изолирующей набивки. Не смотря на это, даже и 
при очень малень- | 
кихъ и слабыхъ 
ларчикахътолщина 
жел$зныхь — ст$- 
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винчиваютъЪ къ на- 
ходящимся подъ ними опорамъ, благодаря чему во всякомъ случаф создаются пре- 
пятетныя къ противозаконному захвату, которыя, однако, затрудняютъ также и 
законнаго владфльца, еслибы онъ захотфлъ въ случа пожара быстро уда- 
лить свой ларчикъ съ деньгами въ безоцасное м$сто. Съ расцвЪтомъ худо- 
жественной промышленности въ новфйшее время и для этой отрасли ея на- 
ступило время идти впередъ, и стали стремиться сдЗлать ларчики, особенно 
_ предназначенные для п$нныхъ украшен! ботатыхъ женщинъ, предметами 
настоящаго убранства (рис. 1361). И здЪеь также съ успзхомъ примЪнили 
_ травлене, ташуироване, полирован!е и т. д., такъ что съ развитемъ интереса 
и вкуса къ прекраснымъ формамъ могла развиться и эта отрасль промыш- 
ленности, тьмъ болфе, что все возрастали и средства отдфльныхъ покупателей. 
Смотря по работ и величинЪф, и цЪна этихъ ларчиковь бываетъ очень раз- 
лична и не можетъ быть удовлетворительно сопоставлена съ вЪсомъ. 

Въ извфетномъ отношевя сюда принадлежать также копилки и кружки 
для сбора пожертвоваюй въ перквахъ (рис. 1362). Сообразно назначентю 
внъший видъ ихъ отличается простотой и вс онф имфють шелевидное 
отверсте для опускавя денегъ. Эти копилки или устанавливаются открыто, 
или же замуровываютея; въ первомъ случаЪ необходимо позаботиться о со- 
единени ихъ съ поломъ или подставкой, такъ, чтобы устранить совершенно 
противозаконный захватъ всей копилки. Хотя вообще для копилокъ имфетъ 
значеше прежде всего безопасность ихъ оть похищеня, однако не слфдуетъ со- 
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вершенно упускать изъ виду и огнебезопаеноети, какъ это показалъ недавей 
пожаръ Крейцкирки ВЪ Дрезден ВЪ 1897 году. 


Замурованныя кладовыя или блиндированныя камеры. 


МЪ$ста, предназначенныя для храненя особенно большихъ цфнностей, 
проестирающихся до нЪеколькихъ милмоновъ и даже милмардовъ, не могутъ 
быть Въ достаточной степени охраняемы денежнымъ шкапомъ, хотя бы и 
очень прочно построеннымъ, такъ какъ въ данномъ случаВ необходима увЪ- 
ренноеть въ томъ, что совершенно устранена возможность разрушеюня не 
только лфйствемъ огня, но и путемъ энергичнаго вторжен1я, включая и 
дъйстве бомбъ, Съ развищемъ техники строен1я денежныхъ шкаповъ по- 
двинулась впередъь и современная техника взламыван!я. Образовалаеь космо- 
политическая шайка, развившая взламыван1е до степени науки, воспользо- 
вавшаяся услугами механики и физики, хим!и и электричества, чтобы по- 
двинуть свое угрожающее ремесло. Тамъ, гдф ничего не значила грубая 
спла, гдф внутренность шкапа повидимому была надежно защищена, гдф было 
прим$нено необык- 
новенной крЪъпости 
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щество было на- 

дежно  оберегаемо: при этомъ путь, по которому надлежало идти, 
былъ предуказанъ самой исторлей. Вакъ египтяне въ своихъ несокрушимыхъ 
пирамидахъ оберегали то, что для нихъ было всего дороже, останки предковъ, 
за непроницаемыми каменными стЪнами, точно такъ же предетояло дЪъйетво- 
вать и современнымъ строителямъ, желЪзодфлатель и каменьщикъ должны 
были подать другъ другу руку, чтобы создать сооружен1е, удовлетворяющее 
вс $мъ требован1ямъ торговыхъ сношений и оберегающее отъ ученыхъ грабителей. 
Первый шагъ въ этомъ отношенти представляли, такъ называемые, за- 
мурованные шкапы (рис. 13863), которые первоначально имЪли простыя етЪнки 
съ выдающимися краями и съ помощью цемента задфлывалиеь въ толетую 
стЪну. Двери этихъ замурованныхъ шкаповъ имфли ту-же самую конетрукцию, 
что и двери денежныхъ шкаповъ. ВекорЪ для этихъ цфлей стали прим$нять 
прочныя стальныя доски или, какъ и при денежныхъ шкапахъ, устраивать 
двойные кожухи и пространство между ними выполнять изолирующей массой. 
Само собой разумЪетея, что должно быть обращено внимане на возможно 
солидное и прочное соединене между задфлываемымъ ящикомъ и окружающей 
его ст$ною. Такъ какъ, вообще, эти задфлываемые шпалы не очень велики, . 
то вскорЪ перешли къ непосредетвенному прим$неню построенныхъ по выше- 
изложеннымъ правиламъ денежныхъ шкаповъ и стали вдвигать ихъ въ особыя 
ниши, которыя съ передней стороны запираютея прочной желфзной дверью. 
Полъ и потолокъ этихъ нишъ, возведенныхъ прочно на цемент, устраиваются 
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пБлесообразно въ формЪ сводовъ, опирающихся на желфзныя балки. Для 
‘совершенной безопасности оть основашя здавя до пола денежнаго шкапа. 
возводится массивная каменная опора и на ней ставится шкапъ, как, это 
иметь мЪето въ АмерикЪ. Подобная опора во всякомъ случаЪ имфетъ пре- 
имущество передъ патентованнымъ въ Лондонф въ 1865 г. изобрЪтешемъ 
Къельберга, состоящимъ въ томъ, что подъ денежнымъ шкапомъ, полвфшен- 
НЫМъЪ на канатахъ, устанавливается желфзный ящикъ соотвЪтственно боль- 
шихъ размЪфровъ, ч$мъ самый шкапъ, и при перегоравши канатовъ въ случа$ 
пожара шканъ исчезаетъ въ этомъ ящикЪ, который автоматически запирается 
крышкой. Такъ же мало мало заслуживаетъь вниманя предложене Кёстера 
въ ЛюбекЪ, по которому въ случа$ опасности оть пожара водонепроницаемый 
шкапъ долженъ быть опускаемъ въ находяпИЙся подъ нимъ водоемъ. Всего 
цфлесообразнЪе подобнаго рода замурованные или помфщенные въ нишахь 
‚ шкапы окружать изолирующимъ воз- | 
душнымЪ слоемъ, а отверсте ниши 
запирать дверью, сдфланной по пра- 
виламъ строен1я денежныхъ шкаповъ 
изъ желЪза и снабженной изолящей. 
Лучше всего снабжать эти желфзныя 
двери рамой изъ особеннымъ обра- 
зомъ прокатаннаго фасоннаго желЪза, 
которая выполняется желфзными ли- 
стами соотвЪтетвенной толщины, или 
же прим$нять, все болфе прививаю- 
щтяся и въ обыкновенномъ домостро- 
ен1и, полвижныя двери (рис. 1364), ко- 
торыя съ внутренней стороны уЕр$п- 
ляются | -жел$зомъ. Плотное сопри- 
косновене съ ст$ной достигается 
съ помошью 060бой рамы, которая 
должна быть прочно укр$фплена въ 
кладкЪ стЪны. | | 
ВеБ эти средства однако могуть 
быть примфнены только тамъ, глЪ 
оберегаемыя ЦЪнности занимаютъ не 
 слишкомъ много мЪета. Въ тёхь же 1364. Задвижная дверь. 
случаяхъ, когда дЪло касается чрез- | —_ 
*вычайно большихъ суммъ и является потребность въ большихъ простран- 
 ствахъ, соотвфтетвующихь не одной, а нЬеколькимъ комнатамъ среднихъо 
размфровъ, тамъ необходимо возводить особыя постройки. Бъ Ангми и въ 
Америк поняли прежде всего, что въ банкахъ этимъ помфщевюямъ слфдуетъ 
удълять гораздо боле вниманя, чфмъ внЪшчему виду здашя, и только въ 
послБдюя десять лётъь ХГХ столЪя сознали также въ Росаи необходи- 
мость планом$рно двигаться впередъ въ этомъ направлеви. __ 
| При замуравленныхъ сберегательныхъ устройствахъ, въ качествЪ ма- 
тер1ала для постройки стфнъ употребляется по причинЪ его прочности и 
огнестойкости тверлый клинкеръ или естественныя» породы съ СООТВЪТСтвУЮ- 
щими свойствами, какъ напр. слюдяной сланецъ, трахитъ и т. д. СТЪНЫ, 
которыя ни коемъ случа не могутъ быть тоньше двухъ кирпичей, должны 
быть возведены на цементЪ и получаютъ еще особое кр$иленле; послЪднее 
` ВвЪ самомъ простомъ и дешевомъ вилЪ состоить изъ желфзныхъ или сталь- 
ныхъ брусковъ (рис. 1365—7), которые закладываются въ швахъ или стыкахъ, 
 причемъ въ углахъ здаюя полосы могутъ быть соединены лругъ съ другомъ 
болтами; или же устраивается обрфшетка изъ перекрещивающихея склепан- 
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‚ныхъ желфзныхъ полоеъ или. изъ фасоннаго желфза, которая укр$пляется 
съ внутренней стороны ст$ны съ помощью крфикихь каменныхъ винтовъ; 
или же примфняютъ панцырь изъ жел$зныхъ или стальныхъ листовъ, благо- 
даря чему, впрочемъ, цфна значительно возрастаетъ, но зато и получаетея 
надежная защита. МНри этомъ есл$дуеть имЪть въ виду, что этоть панцырь 
изъ закаленныхъ стальныхь плитъ не долженъ быть слишкомъ тонкимъ, 
ночему въ АмерикЪ съ ц$лью удешевления слЪлали попытку поверхъ болЪе 
тонкаго желЪзнаго листового покрытия нанести обрвшетку изъ стальных 
полосъ съ небольшой величиной панели. Фирма Гетцъ и В° въ Шлуттгарть 
взяла привилегно на введенныя ею винтообразно завитыя панцырныя шины, 
которыя, благодаря своей витой форм, легче связываются съ цементомъ и 
затрудняютъ просверливане, такъ какъ сверлильный инетрументъ соскальзы- 
ваетъ. Весьма надежно крфилене панцырными плитами, которыя состоятъ 
изъ поперемфнно задвинутыхъ другъ въ друга стальныхъ рельсовъ, зажатыхъ 
между двумя желфзными или стальными досками, причемъ образуюнийся 
промежутокъ залитъ цементомъ. ВромЪ$ четырехъ объемлющихъ СтБнокъ 
этихъ сокровищниць, особенно нуждаются въ защитВ ихь полъ и нотолокъ, 
отчего послф дне си а Ва прочными сводами или бетонными покры- 

ями между со- 


ПРРЕРРРРАЕ 227 2 РРА РРРИРРРРРАИРРА — лидными = желЬЗ- 
РА РРР РРР ПР РА балками. 
272 РРР 2 Е | 72222 7222 222 Сводчатое покры- 
РИ, РИ РР, ИИ тепри небольшихь 
РРР 77222 РРР 2 сооружешяхъь не 


РРР РИ, 
ПРЕ РИ лолжно быть тонь 


И ПР РР РН 


РРАРЕРРАЕА  РАРРАИ ИРИ ооо, Значитель- 


1365 до 1367. СтЪны съ кр5плешемъ. ем. Чтобы по воз- 
можности — устра- 
нить вл1яще жара и уменьшить силу ударовъ обрушиваюинихеся частей здания, 
сводъ покрывается слоемъ песку такой же точно толщины. Для большей на- 
дежности здЪеь, какъ и для боковыхь стфнокъ, можно примЪнять жел$зное крЪп- 
лен1е. Если сберегательное сооружеше не можетт быть возведено на искусствен- 
номъ основаши, то поль его длолженъ быть затищенъ отъ незам$тнаго под- 
капыван1я толстыми цементо-бетонными слоями и облицованъ сильно-обожжен- 
нымъ кирпичемъ, жел$зными или гранитными плитами. Если кладовая расно. 
ложена въ нижнемъ или же въ верхнемъ этаж —- послдняго по больше? 
_чаюти избфгають — то во всякомъ случа необходимо устройство очен! 
прочныхъ сводовъ и 0с0бой защиты для желфзныхъ балокъь оть накаливаюя, 
такъ какъь иначе желЪзная конструкшя въ случаЪ пожара скорЪе можетъ 
оказаться вредной, чБмъ полезной. 

Выполнять иространетво подъ кладовой пескомъ, какъ это часто дфла- 
лосъ ‘прежде, представляется мало необходимымъ, а также слЗдуетъ избЪгать 
пользоваться для таковой наружной ст$ной здамя. Самое выгодное поло- 
жеше кладовой есть такое, при которомъ м$ето, назначенное для защиты, 
со вофхь сторонъ прилетартъ ко внутреннимъь помфщенямъ. На этомъ оено- 
ваши современныя блиндированныя камеры со вефхь сторонъ окружаются 
сторожевымъ ходомъ и съ посл$днимъ сообщаются вс расположенныя выше 
и ниже помфщен1я, такъ какъ, несмотря на прочнфйшую конструкцию, только 
тотда можно достигнуть безопасности, когда существуеть увЪренноесть, что 
уже въ течене долгаго времени не производится тайнаго разрушеная зашщи- 
щающихъ стЪнъ, для чего необходимъ регулярный контроль, который само 
собой разумЪется, только не. слЗдуетъ возлагать на низшихь служащихъ. 
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Сравнительно небольния кладовыя можно дфлать безъ оконъ, однако, 
если въ нихъ должны находиться болЪе или менфе продолжительное время 
служание или публика, въ случаВ устройства депозитныхь ящиковъ, то, 
несмотря на искусственное освфщене и удовлетворительную вентиляш!ю, 
невозможно обойтись безъ оконъ. Оконныя отверстя прежде всего должны 
быть защищены очень прочной р$шеткой съ‘ не слишкомъ большими про- 
межутками, причемъ необходимо обратить серьезное вниман!о на прочное 
соединеше послфдней со ст$ной, каково бы оно ни было. ` Въ этомъ бтно- 
шени сл$дуетъ указать на р$фшетку „Церберъ“ фирмы К. А. Боссе въ 
Берлин$ ЗУ" и на рёшетку для защиты пфнныхЪъ склаловъ фирмы В. А. Бёзе 
и К” въ БерлинЪ съ выдвижной передней и боковыми частями и съ запи- 
рающейся дверцей. Стекла должны быть вставлены въ желфзную мы 
оконную раму и съ помощью ии . и 
твердфющей замазки должно р р ее — Е и и т 
быть до СТИГНУТО вПОлНЪ герме- ь > Е т = Е _ ее _ го 
тическое запиран1е, такъ чтобы тм т: п. Со РИ и 
совершенно была устранена И 
возможность введешя взрывча- |! бе и 
тыхъ веществъ даже ивъ жид- — М. р о | ши 
комъ вилф. Понятно, что злЪеь т Е ЕЕ 
можно примфнять только тол- __ 1 о Я РИ 
стое зеркальное стекло. КромЪ т Е р ретея М 
Того, оконныЯ отверстия до Л- Г | а 
жны быть ограждены еще | Е: 
особыми ставнями, которые | | 1 о а. 
строятся по т$мъ же правиламъ, Е — С 
какъ и двери денежныхъ шка- 11191 
фовъ. Чтобы быть безусловно т | ы ОА, 
увфреннымь въ прочности Банни ||| 
этихъ ставней, можно примф- 
нять ОдДИНЪ Или  Н$Ъеколько 
кр5пкихъ желфзныхъ крюковъ. 

Входныя отверетя клало- 
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двумя, расположенными другъ = Е м. о о Е 
за другомъ дверями, между в0- = ° 1368. дрорь иинай камеры. 

торыми находится слой воз- | | 
духа, соотвЪтетвуюний толщинЪ стфны. Одна изъ этихъ дверей (рис. 1368) 
всегда должна по основнымъ правиламъ устройства дверей денежныхъ шка- 
фовъ быть снабжена изолирующей набивкой, и зд$еь именно часто прим$- 
няютея двуетворчатыя двери, тогда какъ вторая дверь иногда замЗняется 
очень прочной рёшетчатой дверью, которая въ часы занятй` при открытой 
первой двери удобно позволяеть видфть внутрь ограждаемаго пространства. 
Иногда для возможнаго ‘сбережения мъета устраивается задвижная дверь, въ 
конструк! которой особенное вниман!е обращается на то, чтобы т$мъ не 
менфе имфло мЪето герметичное запиранше, какъ это дЪлаетъ напр.. Гоббеъ 
и К въ Лондон$; чего не особенно трудно достигнуть, пользуясь особымъ 
‘фасоннымъ жел$зомъ. Часто также дверныя и’ оконныя отверстля еще защи-. 
щаются особыми сдвигающимися р%$шетками, какова, наприм$ръ, патенто- 
ванная рЪшетка Борна или сдвижная р$фшетка де-ла-Соусъ и Влоссъ въ 
Берлин, которыя имЪютъ преимущество передъ ставнями въ томъ отношеви, 
что могутъ быть удалены, когда отверсмями не пользуются, и притомъ 
представляютъ свободный доступь для воздуха; особенно охотно Ими поль- 
зуются въ Америк. запоры дверей кладовыхъ устраиваются такимъ обра- 
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0. Нладовая Рейнскаго банкферейна. 
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1371. Блиндированная ‘депозитная кладовая Дрезденскаго банка въ БерлинЪ. Исполнена С. 1. Арнгеймомь ВЪ Берлин. 
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ЗОМЪ, что необходимо. по меньшей м$Ърф два ключа, которые вручаются 
‘различнымъ служащимъ, такъ что отпиран1е блиндированной камеры можетъ 
имфть мЪето лишь при наличности всЪхъ законныхъ владЪъльцевъ ключей. 
Большей частью притомъ еще а ды услугами нение или ча- 
сового замка. 

Въ сёмое поел5лднее время КЪ устройству запорныхъ механизмовъ при- 
ложили и электричество и построили замки, при которыхъ отпирате воз- 
можно только въ случаБ замыканая главнаго кабеля. 
| ОсвЪщене клаловыхъ по причин связанной съ нимъ возможности 
пожара должно быть устроено съ большой осторожностью, почему въ настоя- 
щее время почти исключительно пользуются электрическимъ свЪтомъ. Однако, 
безусловно необходимо во избфжаюше внезапнаго погасавая возхъ огней, при 
разстройствахъ въ д$йств!и центральной станщи, устанавливать аккумуля- 
торы, которые въ такихъ случаяхъ могутъ доставить необходимую энертю. 
Часто освъщеше также устраивается такимъ -образомъ, что при открывани 
двери автоматически зажигается свътъ, при закрывани же снова тушится; 
конечно, при такомъ устройств сверхъ того должно имЪть м$ето еще иное 
‘включеше и выключение освъщеня. Само собой понятно, что здЪеь уже ни 
въ коемъ случаф нельзя скупиться на осв$фщене. Если кладовая нуждается 
въ особомъ вентиляцюнномъ устройствЪ, что всегда бываетъ въ томъ случаф, 
когда нЪть оконъ, то необходимо обращать вниман1е на то, чтобы вытяжныя 
трубы не нарушали безопаености, почему эти трубы должны имфть даметръ 
не свыше 7 см. и длину не болфе 50 см. и должны быть проложены въ 
прочной цементной стфнЪ. ИромЪ того, важно позаботиться о надежномъ 
запор% этихъ вытяжныхъ трубъ снаружи. При большихъ кладовыхъ совер- 
шенно можно избфгнуть этихъ, все же въ значительной стенцени ‘уменьшаю- 
щихъ безопасность, сооружений устройствомъ оконъ. 

Подобныя больышя кладовыя для большихъ банковь (рис. 1369) имЪють 
своей цфлью не только сбережене ихъ собетвенныхъ богатетвъ, но также 
_ въ нихъ ‘устраиваются и маленьме шкафчики, такъ называемые „депозитные 
ящики“ (Эме- ероз{$), за опред$ленную годовую плату отдаваемые въ 
наемъ частнымъ лицамъ, которымъ и предоставляется право сохранять въ 
нихъ свои собственныя цфнности. Эти шкафчики снабжаются двойнымъ 38- 
поромъ, именно такъ, что одинъ ключъ получаетъь наниматель, а второй 
банковомй служаний, и отпиране маленькихь шкафчиковъ можеть имфть 
м$ето лишь при наличности обоихъ законныхъ владфльцевъ ключей. Для 
этихъ, построенныхъь по вышеизложеннымь правиламъ и замурованныхт, 
кладовыхъ (рис. 1370) употребляются желЪзные шкафы съ стальными жалюзи 
и задвижными дверьми, такъ какъ растворяюпияся двери большихъ шкафовъ 
часто стзеняютъ движешя. Тамъ, гл помимо собственныхъ богатетвъ должны 
быть устроены и частные склады, необходимо пользоваться заграждающими 
р$»шетками, съ проходными дверями. Изображенная на рис. 1370 кладовая 
устроена фирмой С. 1. Арнгейма въ БерлинЪ для рейнскаго банкферейна на 
Рейнз [У и показываетъ не только крфплене стфны съ помошью заложен- 
ныхъ желЪзныхъ полосъ, но также и стальныя плиты и сводъ между же- 
лЪзными балками, а также внутренное расположене помфщеня. Большия 
помфщен!я съ 2000 до 4000 ящиковъ (ЗаЁе$) не только должны обладать 
соотвЪтетвенно боле прочной конструкщей, но и имфть совершенно другое 
внутреннее расположеше. Проектированная архитекторомъ (Валгаф) Геймомъ 
„въ Берлин$ для Дрезденскаго банка въ БерлинЪ блиндированная камера съ 
денозитными ящиками (рис. 1371) была построена той же фирмой и рисунокъ 
‘лаетъ изображене устройства 4000 ящиковъ. Благодаря галлереямъ съ 
лЪстницами верхне ящики имфють удобный доступъ. КромЪ поименован- 
ной выше фирмы, должно еще указать особенно на акцонерное общеетво 
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_„Цанцырь“ въ Берлин, бывшее М. Фабанъ, для постройки денежныхъ 
шкафовъ, кладовыхь и жел$зныхъ соор\жевй, затфмъ К. Але въ Берлин%, 
Гетцъ и К вь ШтуттгартЪ, В. Кестнеръ въ Лейпциг, Зоммермейеръ и Ко 
въ Магдебург и т. д., для большихъ сооружеюй этого рода, хотя въ но- 
взишее время и друпя больышя фирмы занимались этой новой отраслью. 
строительнаго искусства и замочнаго производства. | 

Однако, въ виду того, что при всЪхЪъ стараняхъ этихъ стоящихъ на вы-. 
сот своей задачи мастеровъ строительнаго искусства и замочнаго произ- 
водства, тёмъ не менЪе остается на лицо фактъ, что вору всегда удается 
сдфлать свое разрушительное дЪло въ этихъ блиндированныхъ камерахъ и 
денежныхъ шкапахъ почти безъ всякаго шума самымъ остроумнымъ обра- 
зомъ и съ прекрасными техническими средствами, если только время и 
случай этому благопрлятетвуетъ, то всегда прийдется предпринять заботливую 
охрану такихъ устройствъ. Моэтому заслуживаютъ вниман!я предложенныя 
Г. Г. Чеббомъ въ Лондон$ м5ры предосторожности; онъ предписываеть: 
1. Быть осторожнымъ въ выборЪ служащихъ; 2. Во всфхъ окнахъ имфть 
зеркальныя стекла, такъ какъ посл$дня не могутъ быть разбиты безъ шума, 
КАКЪ ОКОННЫЯ; 3. Онабжать всЪ доступныя съ’ земли окна и отверстя проч- 
НЫМИ рьшетками, задъланными въ каменную или кирпичную стфну, еъ про- 
межутками не свыше 5 англ. дюйм. == 125 мм., а также веЪ окна верхнихъ этажей 
снабжать патентованными запорками Гопкинсона, или Дэви, которыя дешевы, 
прочны и не могутъ быть отперты снаружи; 4. Держать внутри даже собакх, 
хотя бы и небольшую; 5. Имфть достаточное число звонковъ у ставней, элек- 
трическихъ проводовъ или иныхъ сигналовъ, но не полагаться всепЪло на 
нихъ; 6. Оставлять незапертыми какъ можно менфе цфнныхъ вещей. Хотя 
эти, изложенныя въ 28 т. „Ви|ате пемз“, м$ры предосторожности для 
нашихъ современныхь условй должны быть измЪнены, все же онЪ содер- 
жатъ много цфннаго, къ чему относительно денежныхъь шкаповъ блиндиро- 
ванныхъ камеръ сл$довало бы еще добавить только, что послфдн1я должны 
регулярно и какъ можно чаще подвергаться надзору и наблюденю надеж- 
ных лицъ съ т$мЪъ, чтобы удостовфриться, что онф всецфло нахолятея въ 
порядЕ$. На этомъ основави въ новое и новЪфйшее время стали удфлять 
большое внимаше устройству сигнальныхъ и тревожныхъ приборовъ. По 
сути дла послфдн!е предназначены для того, чтобы съ помошью шума при- 
влечь внимане наблюдателя на то, что къ извЪетному предмету или къ 
блиндированной камер приближается кто-нибудь постороннй. Примфняе- 
мые очень часто въ обыкновенныхъ магазинахъ замыкатели, заставляющие . 
звенъть колокольчикъ при открываюи и закрывани двери, зд$сь, при наход- 
чивости вора, уже не достаточны. ЁВКромЪф этихъ звонковъ, которые могутъ 
быть приведены въ дЪйстве какъ рабочимъ, такъ и нерабочимъ токомъ, 
были также устроены приспособленя, которыя съ помошью выстрфла не 
только призываютъ сторожа, но и заставляютъ бЪжать вора. Сюда же отно- 
сятся безопасные болты съ сигнальными приборами для привинчиван!я же- 
лЪзныхь денежныхъ шкаповъ къ основанямъ ©. Ердлова въ.РайсдорфЪ близъ 
Прееца, а въ извфстномъ смысл и наполнеше денежныхъь шкаповъ или 
дверей вредными газами, которые должны убивать вора при пробуравливани. 
Однако, для безопасности подобныхь сооруженй въ такомъ направлен 
пользуются услугами не одного только электричества, но устраиваютъ также 
и механичесюя ловильныя приспособлен1я, каковы напр. сЪтки А. М. Бурк- 
гардта во ФрейбергЪ (Саксон1я), которыя распускаются при наступани на под- 
вижно укрфпленную доску, и т. д. "Трудно предвидЪть, когда наступить 
конец этой борьбф владфльцевь съ похитителями, такъ какъ всЪ новыя 
пр1обр$тевшя науки и техники обфими сторонами тотчасъь же самымъ тща- 
тельнымъ образомъ исчерпываются въ свою пользу. Поэтому, во всякомт, 


к 
® 


4830 о  ЖЕЛЬЗНАЯ МЕБЕЛЬ. | 


случаъ даже при самыхъ лучшихъ и новыхъ устройствахъ необходима осто- 
рожность и тщательный надзоръ, а также ни въ коемъ случа$ не сл$дуетъ 
праобрЪтать устаръвиия конструкци ради ихъ дешевизны; здЪеь такь же, 
какъ и въ дьлф обучешя дфтей, можно сказать, что „самое лучшее именно 
лишь достаточно хорошо. р 


 чВелЗзная мебель. 


Въ мебели слфдуетъ причислить вс предметы „лвижимаго имущества“, 
но въ боле тБеномъ смыслЪ слова здесь нужно подразумФвать только болфе 
значительные предметы обстановки жилыхъ помфщевшй. Для этой мебели 
въ древности, равно какъ въ средне вЪка и въ новое время, употребля- 
лось преимущественно дерево, не только но причинЪ его большого раепро- 
странен1я на земной поверхности, но главнымъ образомъ потому, что оно 
легко поддается обработкЪ. Только въ вилЪ исключен1я ветрЪчаются ме- 
таллы, какъ-то бронза и желЪзо, а равно и камень, главнфйше мраморъ 
Въ древности вся жизнь протекала преимущественно на открытомъ воздух 
и внЪ дома, почему послБдай и не быль обставлень мебелью въ такой. 
мфрЪ, какъ это имфеть м$Ъсто въ настоящее время. Только постепенно по 
уврЪ успфховъь культуры, по мЪрЪ развит!я и раздБлеюя отдБльныхъ ре- 
меслъ, по мЪрф возрастанля благосостояня возникаетъь нужда въ расширени 
домашней обстановки. Хотя и въ древности уже отчаети для отдЪльной 
мебели употреблялось желЪзо, однако въ то время руководились другими 
точками зрЪня, ‘нежели нынЪ. Теперь желфзо для постройки мебели упо- 
требляетея главнфйше тамъ, тдБ требуется извЪетная прочность и ветрф-. 
чается необходимость основательной и быстрой чистки. ‘Тогда же употреб- 
употребляли бронзу и жел$зо, хотя и имЪя въ виду извЪотную долговфчность, 


всетаки главнымЪъ образомъ ДЛЯ Того, чтобы имфть возможность вол) ЧИТЬ 


бодЪе красивыя формы. 

Первой и самой важной мебелью во всЪ времена была мебель для си- 
дБнья и столь; обоими, етуломъ и столомъ, уже пользовались египтяне и 
ассирийцы, а также греки и римляне. Изъ простьйшей мебели для сидЪнья, 
доски, поставленной или положенной на подставкахъ, развились складной 
стулъ, кресло, тронное с$далище, покойное кресло. Въ нзвЪфетномъ ролетвЪ 
съ этой мебелью для сидфнья находится „клина“, мфето возлежавшя гре- 
ковъ, которая служила какъ для возлежаюмя во время трапезы, такъ и 
ночью для сна. 

Вром$ этой мебели у грековъ уже. существовали столы, которые имфли 
НЪеколько отличную оть нашихъ форму, такъ какъ греки во время Фды 
бодЗе лежали, чЬмъ сидфли, а также треножники и подставки для сосудовъ; 
сверхъ того, для храневшя одежды служили лари. Оесновныя формы мебели 
сохраняютъ большее или меньшее постоянетво, такъ что Григорй Туреюй 
въ УП столЬти насчитываетъ четыре различныхъ формы домашней обетановки, 


именно, сидфнья, столы, сундуки и лари, ПозднЪе м$фето ларя: заеступаетъ 


шкапъ въ его различныхъ формахъ, какъ боле приспособленный къ покрою 
платья. Въ среде вЪка постепенно вводится еще кивотъ, изъ котораго 
развились буфеть и шкапы.  Вивотъ первоначально имфль назначен!е 
стоять при алтарЪ$ и хранить чашу и другую церковную утварь и изъ этого 
священнаго м$ета мало по малу проложилъ себ путь въ свЪтеюй домъ. 
Съ теченемъ времени эта мебель проходила черезъ различныя видоизм$- 
неня не только потому, что м?Ънялея матерлалъ, но по причин$ приноров- 
левя къ господетвующему стилю. Шри этомъ вее болЪе чуветвовалаеь не- 
обходимость взамЪнъ почти исключительно употреблявшатося доселЪ дерева 
примфнять цЪфлесообразно и другой матерлаль, такъ что и желфзо про- 
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бивало себЪ дорогу не только для постройки тяжелыхъ желзныхь ларей, но 
и для другихъ предметовъ обихода, напр. умывальниковъ (рис. 1372), или 
такой утвари, которая находилась въ непосредственномъ соприкосновени съ 
огнемъ. На ряду съ этимь развимемъ искусства кованья въ эпоху 
ренессанса и рококо все боле и боле распространялось изготовлен1е 
мелкихь предметовъь обихода изъ жел$за, напримЪръ, подсвЪчниковъ, 
Колокольчиковъ, подставокъь и т. д., въ чемъ всегда можно убфдиться при 
посъщеши музея. 

Въ новое и новфйшее время желзо, 
за нзкоторыми исключенями, примфняется 
Лишь для изготовлен1я такой мебели, въ 
тЪеномъ смыслЪ слова, отъ которой при не 
слишкомъ большихъ размЗрахъ требуется 
известная долговфчность и ирочность, напр. 
для садовой мебели, или же лля такой, отъь 
которой требуется въ видахъ гишены не 
‚только быстрая и тщательная чистка, но 
и устранеше возможности развитя бол$з- 
нетворныхъ организмовъ, напр. для кроватей 
и предметовъ обстановки въ госпиталяхъ. 
Въ посл5дующемъ изложен!и будеть обра- 
щено вниман1е только на ту мебель, ко- 
торая иметь значеше для промышленности, 
торговли и ремеслъ, вся же та художеет- 
венная мебель, которая теперь при рас- 
ЦВЪТВ искусства кованья опять получила 
большее распространене, очень мало или 
же вовсе не войдетъ въ раземотр$н!е. 

Хотя долгое время не допускали изго- 
товлешя кроватей, служившихъ и для днез- 
ного пользовашя, изь желфза и думали, 
что необходимо остаться при „болфе теп- 
ломъ“ деревЪ, однако все боле укоре- 
няетея взглядъ, что желЪзо служитъ пре- 
восходнымъ ‘матерьяломъ для изготовления 
мебели, назначенной хля лежанья человф- 
ка. Въ первое время, когда въ началЪ 
прошлато столфя снова обратилиеь къ 
изготовлению кроватей изъ желфза, послВл- 
ня отливались изъ чугуна, строго соот- 
вътетвуя по форм$ существовавшимъ дотолЪ 
деревяннымъ кроватямъ. 

Хотя такимъ кроватямъ легко можетъ быть придана красивая изящная 
форма, однако нужно имЪть въ виду, что отдфльныя части выходятъ тя- 
желе, ч$мъ это требуется при очень большой прочности матерлала, и что 
легко вводятся украшевя, которыя по причинЪ своихъ выдающихся угловъ, 
возвышенй и углублешй могли бы оказать очень непрлятныя послфдетня 
для того, кто пользуется кроватью, не говоря уже о томъ, что эти неров- 
ности очень приспособлены для накопления болфзнетворныхъ зародышей, 
грязи и пыли. Никакая иная мебель не нуждается въ такой мЪрЪ, какъ 
кровать, чтобы всф части были по возможности гладки, чтобы не было угловъ 
и вершинъ, и чтобы, не смотря на это, при достаточной прочности и жесткости 
она обладала наименьшимъ вЪсомъ. Вовкое желЪзо представляетъ ма- 
терлалъ, который, какъ никакой другой, приспособленъ для изготовленя 
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кроватей, которыми поперем$нно пользуются различныя лица, какъ вы 
мфръ въ казармахъ, больнипахъ, гостинницахъ и т. д. 
Простыя жел$зныя кровати почти всегда бываютъ складныя (рис. 1373) 
и изготовляются изъ круглаго и полосоваго жел$за. По большей части онЪ 
имфютъ простое спирально-проволочное дно и только совс5мъ дешевые сорта 
взамфнъ такового получають желЪзное опоясанье изъ нЪсколькихъ желъз- 
ныхъ полосъ. МЛучиие сорта енабжены крестообразнымъ опоясаньемъ изъ 
полосового желЪза. ИЗз- 
головье и противополож- 
ный конецъ кровати обра- 
зуютея или изъ стерж- 
ней, или изъ проволоч- 
ной СсЪтки. Для избЪ- 
жашя  клинообразныхъ 
подушекъ часто. прим$- 
няетея сдфЪланное заодно 
съ  спиральнопроволозч- 
= = нымъ дномъ головное 
1378. Жельзная кровать. возвышен1е и для лег- 
кости передвижевя кро- 
вати ножки снабжаются колесиками. ВЪеъ простыхъ кроватей колеблется 
между 15 и 35 кг. при длин 185—190 см. и ширинз 80—115 см.; цБна 
нахолитея въ зависимости отъ рода матраца и колеблется между 5,50 
и 15 мк. Лучше устроенныя кровати не только снабжаются украше- 
нями со стороны изголовья и съ противоположной стороны изъ круглаго 
желфза, но головное возвышене ихъ дфлается переставляющимся съ помощью 
дуги. "Если кладется особый матрацъ, то необходимо устройство боковыхъ 
частей, ч$мъ увеличи- 
вается жесткость крова- 
тн, а самая кровать по- 
лучаеть боле прочное 
‚Я ООО 1. и покойное положене. 
Е т т ПА о т “] - Вм5ето круглаго желфза 
м и И Я (©) \ Е. для колоннъ кроватей 
Дея т. вь новое время очень 
о ый охотно употребляютъ га- 
| зовыя трубы (рие. 1374), 
чфмъ достигаетея при 
одинаковой прочности и 
солидности уменьшене 
вЪса. Таюмя кровати вза- 
мънъ простыхъ стержней 
и полосъ изъ желзза 
получаютъ  украшеня 
изъ круглаго желфза, между тЪмъ какъ поясная рама Часто дълаетея 
изь углового желЪза. Кровати этого рода почти всегда снабжаются 
колесиками и колонны на верху оканчиваются мфдными головками. Со сто- 
роны изголовья и ногъ кровати могутъ быть закрыты, соотвЗтетвенно ихъ 
назначению, вмЪето проволочной сфтки или рЪшетки изъ круглаго желЗза, 
листовымъ желфзомъ, и даже вообще сущеестетвуютъ кровати, сдЪланныя 
пЪликомъ изъ листового желфза, за исключешемъ поддерживающихъ частей. 
Часто краемъ кровати пользуются для сидфнья, причемъ этотъ край тогда 
легко прогибается, въ особенности, езли посредин$ н%$тъ подпорки, какъ у 
лучшихъ кроватей, или боковая часть совершенно отсутетвуетъ; на этомъ 
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основаши Карлъ Гротгоффъ въ ГрунЪ взялъ патентъ на устройство, сооб- 
щающее продольной рамЪ жесткость на подоб1е шпренгельнаго сопряжения, 
благодаря чему прогибане не имфетъ мЪета. Это устройство заключается. 
Въ ТОМЪ, Что въ два отверстя рамы, сдЗланной изъ углового желЪфза, со ето- 
роны изголовья и ногъ вводятъ длинную штангу изъ круглаго желЁза, въ 
начал лишь слегка подтягиваютъ гайки, такъ что посрединЪ удобно можно 
ввести въ видБ подпорки небольшой круглый бруеокъ, который направляется 
и держится въ чугунной 
муфтБ; въ заключенше гай- 
ки туго завинчиваются. 
Больпгая часть жел зныхъ 
кроватей въ относительно 
короткое время безъ осо- 
баго труда могутъ быть 
сложены и разложены: 
однако подобно большин- 
ству деревянныхъ крова- 
тей онНЪ чаше должны и 
быть разложены и при- 1375. ЖелЪфзная походная кровать. 

готовлены къ —ПольЬзо- 

ваню. Въ небольшихъ помфшщеняхъ все-таки часто встрфчаетея не- 
обходимость пользоваться жилой комнатой также въ качествЪ спальни, 
и въ этихъ случаяхъ постель должна быть легко и быстро убираема; 
для этой цфли строятся такъ называемыя походныя кровати (рис. 1375), 
_которыя выдфлываются почти исключительно изъ желЪза, имфютъ складной 
остовъ съ проволочнымъ дномъ, на которомъ легко можетъ быть положенъ 
матрацъ. Цна такой походной кровати съ тюфякомъ при длинЪ въ 185 см. 


1376. Щел$зная кровать-шкапъ, 


И ширин около 75 ем., смотря по присутетвью тюфяка и его набивкЪ, ко- 
леблется между 9—14 мк. Не рискуя значительно уменьшить легкую под- 
вижность такой кровати, можно для устраневшя отгибан1я изголовья, при про- 
должительномъ пользовании снабдить таковую однимъ или двумя крюками 
или цЪпями. Въ тфеныхъ помфщеняхъ новзйишаго времени въ современ- 
ныхъЪ большихъ городахъ не только важно имЪть возможность быстро убрать 
и снова приготовить постель, но нужно, чтобы въ сложенномъ видЪ кровать 
могла служить мебелью для жилой комнаты. Этой потребности отвЪЗчаютъь 
такъ называемыя кровати-шкапы (рис. 1376), которыя въ сложенномъ состоя- 
зы 
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ви могуть представлять родъ шкана съ лакированной столовой доской, Н 
благоларя ножкамъ съ колесиками легко могутъ быть сдвинуты еъ мета. 
Хотя эти желфзныя кровати-шкапы стали строить только въ послфднее время, 
однако все таки такъ называемыя шкапы-кровати существовали уже въ пре- 
дыдущихъ. столЬияхъ, какъ напримЪръ въ МорицбургБ близъ Дрездена На- 
ходятся шкапы, которые могуть быть разложены въ видф настоящей кро- 
вати давленемъ на скрытую 
пружину. Эти въ большин- 
ств$ случаевь  снабженныя 
секретомъ и дорогимъ дере- 
вяннымъ футляромъ кровати- 
шканы были значительно до- 
роже другихъ, которыя можно 
было им$ть за 35—40 мк. съ 
пружиннымъ матрадомъ. 
Военныя кровати долж- 
ны быть очень прочно постро- 
ены и теперь почти исключи- 
тельно изготовляются —иИЗЪ 
желфза; изголовье и проти- 
воположная сторона, а также 
и лно кровати часто бываютъ 
снабжены деревянными стЪн- 
— ками, также  устраиваютъ 
перестановочныя — головныя 
1377. Кровать изъ желтой м$ди. возвышеня и, смотря ПО. 
| спещальному назначению, съ 
ними соединяются особыя приспособлемя, наприм5ръ стойки для выста- 
влення нумеровъ и т. д. При недостаткз м$ета встр$чается иногда такое 
устройство, что двЪ кровати могуть быть поставлены одна надъ другой, 
однако къ этому крайнему средству слфдуеть прибъгать только ВЪ случаЪ 
0с0бой нужды. 
Ангийекя кровати (рие. 1877) еъ рамой изъ желфзныхъ угольниковъ для 
- подлержаня матраца изготовляются 
изъ латунныхъ трубъ: послфдейя отли- 
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>; больше, чфмъ у н$мецкихъ. Для одно- 
спальныхъ кроватей никогда не слф- 

к пкуетъ дЪфлать ширину менфе двойкой 
1378. Желфзная дфтская кровать. ширины т$ла въ плечахъ; поэтому 

въ Ангши почти никогда не встрз- 

чаютея кровати уже 1 м., а часто даже доходять до 140 см. итириной. 
Само собой понятно, что цфна этихъ кроватей значительно превышаетъ 
стоимость другихъ желЪфзныхь кроватей, по всей формЪ однако онЪ столь 
практичны и цфлесообразны, что строятся также кровати по анг Искимъ 
моделямъ изъ желзныхъ трубъ, которыя затфмъ покрываются черной кра- 
ской и лакируются, и снабжаются только головками изъ мфди и мъдными 
поперечными штангами, ограничивающими изголовье и противоположный ко- 
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нецъ кровати. МелЪзныя кровати для дфтей получили боле быстрое раепро- 
странен!е. ДЪтеюмя кровати существуютъь въ продаж главнфйше въ ДВУХЪ 
формахъ, именно кровати, которыя по форм по возможности приближаются 
къ кроватямъ для взроелыхъ и отличаются оть нихъ только размфрами, и 
кровати съ боковыми частями одинаковой вышины съ изголовьемь и проти- 
воположнымъ ему концомъ. Эти собственно дЪтсюя кровати (рис. 1378) вза- 
мънъ проволочной сЪтки четырехъ объемлющихь частей часто имфютъ шну- 
ровую сЪтку, благодаря чему обЪ боковыя части могутъ быть спущены въ 
сложенномъ видф. У кроватей съ проволочными сфтками боковыя стЪнки 
или но крайней м$рф одна изъ нихъ дЪлаются изъ двухъ частей, такъ что ихъ 
легко можно опустить. Въ новфйшее время строятся также раздвижныя 
дЪтемя кровати, длина которыхъ можеть измфняться отъ 110—170 см. въ 
промежуткь черезь каждые 20 см., такъ что часть нфеколько болЪе узкая 
вдвигается въ другую, а боковыя части запираются замкомъ, какъ у порт- 
моннэ. Если такая кровать впослфдетви должна быть удлинена, то освобо- 
дившееся мЪсто заполняется спешально приготовленной частью матраца. 
Смотря по работ$ стоимость такой кровати опредфляется въ 25—35 мк. 

Съ введешемъ желБзныхъ крогатей шло рука объ руку примфнене 
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1379. Патентованная кровать. 


упругихъ пружинныхъ матрацовъ и оно получаеть все большее распространеве, 
такъ такъ было установлено, что несмотря на всю заботливость и опрятность 
въ деревянныхъ рамахъ и обивкЗ прежнихъ матрацовъ очень легко заво- 
дятся паразиты и могутъ сохраняться бол$знетворные зародыши, что совер- 
шенно устранено при примзнеми желБза. Въ существенномъ вс упруге 
пружинные матрацы соетоятъ или изъ системы разнообразнфйшихъ пружинъ, 
которыя помБщены въ желфзной рамЪ, или изъ пружинящей проволочной 
сЪтки, которая натянута на посл$дней. У большей части обыкновенныхь 
кроватей проволочная сЪтка связана съ рамой послфдней, между тфмъ какъ 
лучипя кровати снабжаются особыми пружинными матрацами. ЗдЪеь слё- 
дуетъ указать на патентованные матрацы Карла Гротгоффа въ ГрюнЪ Т, 
которые благодаря на крестъ натянутымъ пружинящимъ стальнымъ пфпоч- 
камъ получаютъ большую упругость и велЪдетв!е примфнеюмя оцинкованной 
проволоки изъ литой стали не мотутъ разрыватьея; затЪмъ кёльнокле гиге- 
ническле матрацы по систем$ Густава Доминика, изготовляемые фирмой 
]отаннъ Тедоръ Голендерь и Е въ ИёльнЪ, имфюцие ровную прятную 
выпуклость и легко подаюпуеся при каждомъ движеюи тЪла, не образуя 
углублений или впадинъ; патентованные пружинные матрацы „Э&апдага“ 
Карла Зейфферта въ Берлин О, Франкфуртская улица № 135, у которыхъ 
спиральныя пружины снизу опираются на |` желфзо, благодаря чему должна 
достигаться большая прочность; эта же фирма изготовляеть еше друше 
пружинные матрацы „Ра епё \У. В.“; далЪе, патентованные матрацы со 
зтальными пружинами „вап баз“ и „Моп раз ига“ фирмы Вестфаль и 
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Рейнгольдъ въ Берлин №.\., Штромштрассе, № 47. Кровати этой фирмы 
(рис. 1379) имЪютъ то преимущество, что онЪ вмЪотБ съ матрацами въ сло- 
женномъ вид занимаютъ мало мБета, а ножки ихъ не выступають и по- 
тому не могуть быть согнуты или сломаны. У этой системы спиратель- 
ныя пружины помфщаютея не посрединВ, но болфе придвинуты къ изго- 
ловью и кь ногамъ, чтобы он не нагружались непосредственно, а давле- 
не распространялось бы на везхъ нихъ равном$рно. 

Кром$ жел$зныхъ кроватей для казармъ и помБщеши для большого 
числа людей, еше заслуживаютъ раземотрья кровати для больныхь, ВЪ ко- 
торыхь особенное вниман!е должно быть обращено на то, чтобы не могли 
развиваться паразиты и бактери; притомъ чистка этихъ кроватей должна 
совершаться легко и тщательно. Конструкцая кроватей измзняется сообразно. 
назначен1ю, такъ наприм$ръ, для сбережен1я м$ета со стороны ногъ кровать 
двлаетея не только разъемной, но и допускаеть складыване, или же у самой 

кровати и надъ ней устраи- 
ваются особыя приспособ- 
лен1я изъ жел$за для под-. 
держаня особенно боль- 
ныхъ частей т%зла ит. д. 

Въ новфишее время 
особенное внимане обра- 
шаетея на столы для опе- 
рай и вскрытй и друте 
предметы обстановки боль- 
ничныхъь пПом$щенй. От-. 
явльныя фирмы, напр. 
Эрнстъ ОМЛентцъ въ Бер- 
лин №\М, Биркенштраесе 
№ 18, Л. Маке въ Бер- 
лин —\, — Шарлоттен- 
штрассе №63 и др., по- 
а ` ставили себЪ задачей выра- 
1380. ЖелЬзный операшонный столъ. ботать въ этомъ отдошеня 
илеальные образцы, изгото- 
вляя не только столы для оцеращй и вскрыт! й по указанямъ профессоровъ фонъ- 
Бергманна, Гана, Гиршберга, Янсона, Гией, Макенродта, Зонненбурга и т. д. 
для различныхь пфлей хирурми, но также измфнили сообразно ихъ 060бому 
назначеню шкафы для инструментовъ, для бЪлья и одежды больныхъ, столы, 
стулья, умывальные столики и т. д., такъ что по справедливости удовлетво- 
рили всфмъ законнымъ требованямъ. 

Столы для операий и векрытий (рис. 1380), подобно всЪмъ этого рода пред- 
метамъ больничной обстановки, полжны быть сдЪланы изъ желЪза и стекла, 
такъ какъ эти матерлалы не обладаютъ способностью всасываюя жидкостей, 
не разъФдаются кислотами и дезинфицирующими жидкостями. Они легко 
могуть быть снабжены желобами для стока жидкостей, а также устройствами 
пля перестановокъ, такъ что больной или отдфльныя части его тзла легко 
могуть быть приводимы въ различныя положевя. Стулья для больныхъ и 
катальныя кресла, спальныя кресла, носилки, ящики для выставки труповъ 
и т. д., подобно вообще вефмъ предметамъ обстановки больницъ, сообразно 
требовантямъ современной врачебной науки, изготовляются изъ жел$за, и въ 
немногихъ областяхь современной техники открывается столь обширное поле 
для изобрЪтательности, какъ именно здЪеь, гдз протягиваютъ другъ другу 
руки человфколюбе и наука, чтобы по возможноети сократить больнымъ 
часы ихъ мукъ. 
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Рядомь съ примфнеюмемъ желфза для производства кроватей, этоть ма- 
терлалъ быстрфе всего привилея для садовой мебели. Уже въ древности 
примьнялась для стульевъ бронза, но только въ видЪ исключешя или для 
особыхъ ифлей. Только со средины ХТХ стол я можно говорить о жел зной 
мебели въ соботвенномъ смыслЪ слова. Складной стулъ древнихъ оказался 
на столько цфлесообразнымъ, что эта форма и нынБ является еще очень 
излюбленной и находить примфнене въ особенности въ садовыхъ стульяхъ. 
Ножки стульевъ и сто- : | 
ловъ (рис. 1381) изгото- 
вляютея или изъ поло- 
сового, или изъ круг- 
лаго желЪза, иногда 
примЪняются также га- 
зовыя трубы. Для того, 
чтобы н$еколько сгла- 
дить жесткую форму 
ножекъ при примЗне- | 
ни цолосового жел$за, 1381. ЖелЪфзная садовая мебель. 
поел$днее нер$дко дф- 
лается витымъ или крученымъ. Собственно сидЪнья, спинки и столовыя 
доски дЪлаются изъ дерева, и именно для сидЪый и спинокъ пользуются 
планками различной ширины, такъ что образуются воздушные промежутки. 
Вообще эти планки д$лаютея т6мъ уже, ч$мъ лучше работа, хотя естественно 
ради прочности нельзя переступать н$котораго минимальнаго предЪла, кото- 
рый зависитъ оть рода дерева и величины стула. Для удоботва сидфнья, 
стулья, какъ и лучиия скамьи, снабжаются ручками, частью съ деревянной 
обшивкой, частью безъ таковой. Дл 
ВЪ мягк цесокъ, что —5: >. 
въ большинетвВ селу- 
чаевъ, благодаря же- 
лфзнымъ дощечкамъ на 
концахъ ножекъ, мо- 
жетъ имфть мЪето лишь 
Въ незначительной сте- 
‚пени, слЪдуетъ внизу 
устраивать деревянныя 
поперечины, которыя 
въ случа надобности 
легко могутъ быть уда- 
лены. Садовой ме- 
белью, конечно, поль- 
зуютея только лЪтомъ, 
а поэтому желательно, 1382. Садовый столъ. . | 1383. Садовая скамья. 
чтобы зимой эта ме- | 
бель требовала немного м$ета для хранешя и хорошо сохранялась бы; 
лля этой ИФлЛи не только мебель пля  сидфнья  дЪлаетея  склад- 
ной, по образцу греческихъ складныхъ стульевъ, но также и столы 
(рис. 1382). Различныя фабрики въ этомъ отношеши, въ особенности 
въ связи съ родомъ конетрукши, примЪнили н$еколько системъ складныхъ 
устройствъ, между которыми натурально слБдуеть отдавать преимущество 
ТЬмъ, у которыхъ столовая доска въ то же время служитъ для защиты но- 
жекъ, какъ на рис. 1382. Еели столовая доска дълаетея изъ листового желЪза, 
то ей должна быть придана жесткость при помощи углового или "| == же- 
л$за и такое же желЪзо должно быть расположено по периметру поел$дней. 
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У французской пружинной мебели вм$ето деревянныхъ сидфШй и спинокъ 
'устраиваютъ также сидфнья и спинки изъ пружинящихъ желфзныхъ полосокъ, 
благодаря чему не только получается податливая поверхность сидЪнья, но 
также достигается значительное изящество и удобство. Большая чаеть са- 
довой мебели имфетъ про- 
_стую форму, и лишь очень 
рьлдко попадаются стулья 
и скамьи съ какими-ни- 
будь украшеюмями. Смотря 
по величинф, работ и 
прочности, измЪняется так- 
же вЪеъ и цЪна стульевъ, 


ву жи С ы та ие № >  причемъ оть придавшя ру- 
АА м: АЦ ПОСЛА |4 чекъ, ножныхъ опоръ и т. 
\ 99’ < (Я У) тя хх д. должно имфть  мфето 


повышен! въ обоихъ от- 
нощевяхъ. Простые садо- 
вые стулья при наимень- 
шемъ вВЪеБ около 2 кг. 
можно имЪть по цънъ около 
3 марокъ. Высшую границу 
НОВО Л] ОИ ВА) очень трудно установить, 
[КУН |аниме они [тины те но все же можно принять, 
Вей = к || ее что обыкновенные общерас- 
проетраненные сорта безъ 

обивки обходятся не доро- 
ЕЕ же 15 марокъ. Еще труд- 
1384. Садовый павильонъ. нЪе, чБмъ для стульевъ, 

удается установить обиая 

нормы стоимости и вЪса для столовъ, такъ какъ величина послЪфднихЪ со- 
образно различнымъ цЪлямъ можеть быть слишкомъ разнообразна. Веть 
столы, которые вЪъсятъ только 5 кг., и таке, которые одла- 
даютъ вЪеомъ въ 40 и боле кг.; цьна обыкновенныхъ обще- 
распространенныхъ сортовъ колеблется между 4 и 25 марками. 

Хотя изрфдка дфлались попытки введен1я желфзной ме- 
бели для сидфнья и столовъ и въ гражданскихъь жилищахъ, 
все-же до настоящаго времени не удалось изгнать дерево, 
такъ что примфнене желЪза въ нЪкоторыхъ случаяхъ для из- 
готовлешя мебели все-таки ограничено. 

Очень скоро послЪ того, какъ начали примфнять желЪзо 
для строительныхъ ц$лей, а также лля мебели, поняли, что 
для садовыхъ палатокъ, верандъ, павильоновъ и т. д. нельзя 
найти матерлала лучше желЪза, почему прим$нене его для 
этой цзли находитъ себЪ все большее распространене. Эти 
палатки, бесЗдки и т. д. (рис. 13884) чаше всего имфютъ ко- 
лонны изъ газовыхъ трубъ и часто бывають такъ устроены, 
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ый что послфдьыя легко могутъ быть снова разобраны, отпуская 
столинъ. винты. Выполненя промежутковъ и соединительные бруски 


большею частью дфлаютеся изъ круглаго или полосового 
желфза. ВКрыша ихъ поддерживается угловымъ и `| -желзомъ и д$лается 
или изъ дерева съ цинковой обшивкой, или же представляетъ непромокаемое 
полотняное покрыте, которое затЪмъ зимою всегда’ удаляется. ВнЪшняя 
форма, какъ и устройство, очень разнообразны, но все-же наиболфе распро- 
странены формы квадрата, шести или восьмиугольника. Колонны вставляются 
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1386-1388. В% ? 1386—1898. ЖелЗзная мебель. | 
зы шалки и подставки для зонтиковъ. 1389. Люлька, 1390. Этажерка для нотъ. 1391. Пюпитръ. 18392. Подетавка для зонтиковъ. 1398 По 
для цвзтовъ. 139%. Лфстница для цвфтовъ. 1395. Столикъ. 1396. Подставка для зонтиковъ. 1397. Столикъ для цвЪфтовЪ. 1398. Экранъ м 
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въ чугунныя буксы или съ помощью цапфъ укрЗиляются на камен- 
номъ фундамент и промежутки между ними снизу забираются деревомъ 
или обтягиваются холстомъ. Отдергиваюцщияся занав$ си заканчиваютъ устрой- 
ство такой палатки. Вфеъ и цфна, смотря по выполнен!ю и величин$, весьма 
различны. Четырехугольныя палатки, имфюпия 1,85 м. въ сторонЪ квадрата, 
безъ полотнянаго покрытлйя вфеятъ около 90 кг. и стоять 60——70 марокъ, 
межлу тЪмъ какъ боле богато обетавленныя соотвфтетвенно дороже; такъ 
наприм$ръ, изображенная на рис. 1384 палатка, им5ющая 3,80 м. въ сторонЪ пра- 
вильнаго осьмиугольника и площадь около 9 кв.м., съ деревянной крышей и 
цинковой обшивкой вфситъ около 850 кг. и стоить столько же марокъ. 

Къ мебели въ собственномъ смыеслЪ слова, помимо столовъ и шкафовъ 
для больницъ, должны быть отнесены также умывальные столики, которые 
уже во времена ренессанса изготовлялись изъ желфза, хотя прим$нене этого 
матер1ала для подобныхъ цёлей должно быть отнесено къ исключенямъ. Въ 
настояшее время совершенно перестали снабжать умывальные столики. не- 
нужными украшевями, какъ не соотв$тетвующими цфли, но употребляютъ 
для такъ называемыхъ открытыхъ умывальныхъ столиковъ (рис. 1385), которые 
совершенно подходятъ’ къ болфе древнимъ по формЪ, почти исключительно 
круглое желфзо или газовыя трубы, чтобы не дфлать ихъ слишкомъ тяже- 
лыми. Кромф этой формы, которая собственно лучше можетъ быть обозна- 
чена, какъ умывальная подставка, существуютъ различные умывальные сто- 
‘лики, которые приближаются къ форм стола и въ большинств$ случаяхъ, 
кромЪ собственно столовой доски для поддержашя умывальной чашки, снизу 
имфють еще вторую доску, которая предназначена для ведра и кувшина. 
Иногда столь бываетъ соединенъ съ зеркальной рамой, но всегда имБетъ 
приспособлен1е для вЪшанья полотенца. | 

Точно такъ-же, какъ деревянные, и желфзные умывальные столики бы- 
ваютъ простые и двойные, хотя посл6дне очень р$дки и нашли себЪ дорогу 
собственно только въ гостинницы. Рядомъ съ этой открытой формой умы- 
вальныхъ столовъ едфлали также попытку изготовлять изъ жел$за закрытые. 
умывальники, напоминаюне форму шкафовъ, такъ что въ закрытомъ состояни 
невозможно опредфлить, для чего эта мебель предназначена. Для этихъ умы- 
вальниковъ, кромф круглаго и фасоннаго жел$за, употребляется листовое 
желЪзо, которое красится на подоб1е разрфза дерева. Ц$ны этихъ умываль- 
ныхъ столовъ весьма различны и при открытой формЪ колеблются въ пре- 
дфлахъ между 6 и 20 марками, между тЪмъ какь умывальные шкафы можно 
получать за 25 марокъ. 

Кром вышеноименованной мебели, изъ желза изготовляются и друге 
предметы домашней обстановки, какъ напр., вЪшалки, подставки для зонти- 
ковъ, стойки для газетъ, экраны для печей, столики для ивЪтовъ, горшки 
для пальмъ, лЪетницы для цвфтовъ и т. д. Въ особенности съ тёхъ поръ, 
какъ въ публикЪ снова обнаруживается вкуеъ къ изящнымъ издьмямЪ изъ 
желфза, и съ того времени какъ, велфдетв1е расцв$та сельскаго хозяйства, 
возрасли средства покупателей, въ Германи оставляются голыя жестмя формы 
и красота болЪе вступаетъ въ свои права. При такого рода издфмяхъ (рис. 
1386 —98), однако, никогда не слБдовало бы забывать, что имфють дфло съ желБ- 
зомъ, то-есть съ матераломъ, который по своимъ внутреннимъ свойствамъ яв- 
ляется выражевемъ крфикаго, прочнаго, непобфдимаго; издЪя изъ тонкихъ, 
какъ бумага, жел5зныхъ листовъ, на подобе венещанскихъ, не способныя выно- 
сить никакого давлетя и не обладаюпия настоящей прочностью ни ВЪ кКа- 
комъ направлевши, по современнымъ воззрЗвямъ техники должны быть со- 
вершенно изъяты. | 


Технологя м$фди, бронзы, аллюмишя, 
ЦИНКа И т. д.. 


З ряду съ желБзомъ съ древнфйшихъ временъ примфняются м$ль 
‚› и бронза. М$дь находится въ природ$ въ вилЪ самородковъ и была 

легко доступна даже первобытнымъ людямъ. 'Тфмъ не менфе она 
по своей прим$няемости стоить ниже желЪза. То обстоятельство, 
что съ древнихъ временъ осталось лишь немного жел$зныхъ ин- 
струментовъ, еще не служитъ доказательствомъ, что жел$зо тогла 
не примЪнялось. „Желфзныя руды встр$чаются несравненно болфе мошными 
залежами и притомъ распространены несравненно боле м$лныхъ: выплавка 
желЪза не много труднфе сплавки мфди, ветрчающейся въ видф мелкихъ 
зеренъ — кусковъ. ИЦромЪ того м$ль могла получить большое значенще для 
челов чества лишь послЪ того, 
какъ научились изготовлять изъ 
нея бронзу, т. е. сплавлятт, 
ее съ оловомъ. Олово въ древ- 
ности было трудно добывать 
и . в5роятно оно получалось 
изъ Инди. Финикяне вывозили 
его и изъ Испании, а во времена 
римскаго владычества оно полу- 
чалось изъ АнгМи (Корн- 
валлисъ). Прежде чфмъ все- 
мрный торговообм$нъ расши- {в ВА ЧШРИ Г ое 
рился До захвата такихъь от- ое че икея 
даленныхъ областей, бронза не | 1399. Египетская плавка въ тигляхъ. 
могла конкурировать съ кам- 
немъ; поэтому всего вфроятнЪфе, что древн-йшнимъ употреблявшимся человф- 
комъ металломъь было желфзо, хотя велфдетве его способности ржавЪть до 
насъ и не дошли древнфйпия изъ него издЪмя. | 

Что касается обработываемости мФди, то ее можно охарактеризовать слф- 

дующими словами: м$дь хорошо куется и прокатывается. Ковкость м%фди 
значительна и можеть быть еще увеличена отжигомъ, т. е. если накаленную 
до красна м5ль опустить въ холодную воду. М%ль можно ковать и въ 
горячемъ видЪ, и на холоду, особенно если она была отожжена. При ковкЪ 
мдь становится тверже. МЪдь не обладаеть способностью свариваться: 
впрочемъ изъ вофхъ металловъ хорошо сваривается только желЪзо и никкель. 
Соединешя мфдныхъ кусковъ приходиться производить: склепкой, спайкой 
или фальцовкой. Лля многихъ цфлей мЪль сплавляютъ предварительно съ 
другими металлами; уже малыя количества послфлнихъ оказываютъ очень 
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значительное вл1ян!е на свойства м$фди: уже при 1’ цинка м5дь легко 
‘заполняетъь формы. Свинецъ и сурьма такъ-же густоплавки, какъ и мМЪдЬ, 
сплавъ мЪфди, свинца и сурьмы — известный типографеюми металлъ — ипре- 
восходно заполняетъ формы. 

Наиболфе часто примфняются сплавы мфди СЪ оловомъ, цинкомъ и 
аллюминемъ, къ которымъ присажены небольшая количества свинца, мар- 
ганца, желфза, никкеля, а также фосфора и кремня. Силавы мФди съ оло- 
вомъ носятъ назван!е бронзы. Олова бываетъ обыкновенно ке болЪе 30°/;— 33°/5; 
такая бронза отлично полируется, имфетъ свфтлую окраску и носить назваше 

зеркальной. Она тверже, но и болЪе 

о хрупка, чфмъ стекло. Если бронзу 

накалить и погрузить въ холодную 

воду, то она становится мягче; если 

же дать ей медленно охладиться, то 
она твердЪетъ.. | 

По м$р$ уменьшеная содержаная 
олова уменьшаетея твердость бронзы 
и увеличивается ея вязкость, сло- 
вомъ, растеть область ея прим$няе- 


а И бронзу нельзя обработывать напиль- 
& — никомъ, но она иметь большую 
ь — звонкость —— это и есть колоколь- 
м > 7 <> 
д ный металлъ. 
27 т е 5 $> . 
_ Самый прочный сплавъ полу- 


г 
” 


чается при содержани 10°/ олова 
— это пушечная бронза. Ухащусъ 
первый ввелъ присадку въ такую 
т 9-Й бронзу фосфора, возетановляющаго 
ЧЕЛ ЗУД. мВль изъ окисловъ, почему металлъ 
о получается чище и еще кр$иче. 
Подобнымъ же образомъ дЪиствуетъ 
марганець и кремнй. Отъ сильнаго 
давлемя увеличивается прочность 
бронзы. Бронзовымъ пушкамъ при- 
давали большую прочность, загоняя 
| ВЪ ихъ дула натуго стальные пПУН- 
= соны. Среднее м$ето между пушеч- 
_  Т ной и колокольной бронзами зани- 
о _ маеть машинная бронза. Для под- 

ечь Баумана. шипниковъ тяжелыхъ частей машинъ 
примБняется иногда бронза очень 
твердая — съ высокимъ содержанемъ олова, даже до 30°. ЦвЪфтъ бронзы 
уже при незначительномъ содержани олова золотистый; этоть цвЪтъ сохра- 
няется почти ири всякомъ его содержани. Изломъ у колокольной бронзы бЪлый. 

Обработка бронзы при большомъ содержании олова возможна лишь от- 
ливкой; по мфрф уменьшеня его но своей ковкости и спобности точиться 
металлъ приближается къ м$фди. Прибавкой къ бронз$ цинка получаютъ 
бронзудля статуй -- оть присадки цинка увеличивается жидкоплавкость, способ- 
ность хорошо заполнять формы. КромЪ того таюя бронзы на воздухЪ по- 
крываются зеленоватымъ слоемъ, такъ называемой патиной. Строго говоря, 
это лишь начало образовавя мфдной зелени. Содержане цинка изм$няется 
въ широкихъ предфлахъ: оть 1,389/) до 9,720/, при содержани олова отъ 
1,5 до 7,50/.. 
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Нереплавка мфди и ея сплавовъ не представляетъ никакихъ затруднений. 
На рис. 1399 показана плавка ея еще древними египтянами, согласно изо- 
браженю, найденному въ гробницахъ, относящихся къ 1500 г. до Рождества 
Христова. Тигель, нарисованный для большей ясности еще отдфльно, ставился 
прямо на огонь, раздуваемый помощью м$ховъ: м5ха имЪли на верху отверсте, 
которое рабочий то закрывалъ, то открывалъ, наступая на него ногой. Бронзо- 
литейное дЪло было извЪетно уже очень давно и въ центральной Африкф, 
что цоказано недавними открытл1лями въ КамерунЪ на 5° сЪверной широты. 
Найденныя тамъ отливки сдфланы при помощн восковой модели. Плавка 
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большихъ количествъ бронзы производится вь пламенныхъ нечахъ. Един- 
ственная отличительная особенность бронзолитейнаго д$ла сравнительно съ 
чугунно-литейнымъ та, что при послЪднемъ шпуровое отверете печи заби- 
вается пробкой, изъ смфси песка съ глиной, снаружи, а при лить бронзы 
отверст1е затыкается извнутри печи передъ завалкой ея глиняной пробкой. 

Небольшия отливки дфлаются изъ тиглей. Устройство литейной подобно 
чугунно-литейной. Для плавки бронзы не надо такой высокой температуры, 
какъ для чугуна; плавка ея идетъ гораздо быстрЪе, поэтому надо обращать 
большое внимане на устройство приспособленй для облегчемя обрашеня 
съ тиглями; на рис. 1400 данъ примфръ современной тигельной печи: тигель 
расположенъ въ печи и окруженъ со вефхъ сторонъ кусками кокса; при 
этомъ не надо для отливки каждый разъ вытаскивать тигель изъ печи и 
снова устанавливать въ нее, что требуетъ затраты времени и очень вредно 
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дъйствуетъ на тигли. Воздухъ, предварительно подогрЪтый, подводится по 
'’особой трубЪ. На рие. 1401 ясно представлено производство самой отливки, 
черезъ видимый на рис. 1400 желобъ. ЗВсе устройство сильно напоминаетъ 
собой печь Ша (рис. 151). | 

Необходимо отличать два класса отливокъ -— литье машинное и литье 
художественное. г 

Литейныя формы для перваго — для вкладышей, корабельныхъ винтовъ 
и т. д. — устраиваются совершенно аналогично формамъ чугуннолитейнаго 
дфла: матераломъ служить жирный песокъ. Художественное литье — 
дло совершенно спешальное. Главное отличе въ томъ, что художественныя 
отливки должны быть внутри пустыми и не требовать никакой обработки 
послЪ отливки, если не считать чистки. 

ДревнЪйний способъ, примБнявцийся еще греками и римлянами, а также 
уже нфеколько столфт1Й извЪстный хеграмъ въ Африкф, это сега регалфо, т. е.. 
отливки помощью восковой модели. ПослЪдняя изготовляетея сплошь изъ 
воска или съ остовомъ на желфзныхъ полосахъ, лишь по поверхности по- 
крытымъ слоемъ воска. Шо этой 
модели лЪпится литейная форма. 
Чтобы удалить модель, форму 
нагр$5ваютъ; воскъ таетъ и вы- 
текаеть черезъ оставляемое съ 
этой цълью отверете, послЪ чего. 
производится заливка бронзой. 
Нелостатокъ этого способа тотъ, 
что восковая модель должна быть 
съ поверхности очень тщательно 
отдзлана; въ прежнее время ху- 
дожникъ, лЪпивпиЙ статую, обык- 
новенно самъ былъ и литейшщикомъ. 
Вели отливка неудачна, то вся 
работа по художественной отдЪлкЪ 

1402 и 1403. Восковая отливка. модели пропадаетъ даромъ. На 

| рис. 1402 изображена простёйшая 

отливка по этому способу — модель сдфлана изъ воска; на рис. 1403 мо- 
дель съ серлцевиной — шишкой, а воска только слои. 

По другому способу, сохраняется модель, такъ что отливку можно 
производить повторно. | 

Модель, изготовленная художникомъ изъ глины, мрамора, металла и т. д., 
сперва обмазываетсея тонкимъ слоемъ чего либо такого, что препятетвуетъ 
приставаню къ ней формовочнаго матерлала -— масломъ, лакомъ и т. д., 
въ зависимости отъ свойствъ поелЪдняго. затфмъ модель обкладывается 
отдЗльными кусками формовочнаго матермала, такъ, чтобы каждый кусокъ 
можно было потомъ енять отдфльно. Величина куска зависить оть размЪ- 
ровъ и формы отливки; форма кускамъ придается съ такимъ разсчетомъ, 
чтобы края одного изъ нихъ заходили за края другого (рис. 1404), что об- 
легчаеть правильность посл$Здующей сборки ихъ. 

Слой формовочнаго матерлала усиливаютъ, вводя въ него кусочки и 
листы желфза, подобно тому, какъ усиливаютъ шишки при лить полыхъ 
прелметовъ. 

Когда вся статуя отформована на отдфльныхъ кускахъ и посльдне 
достаточно затвердЪли, ихъ снимають съ модели и вновь тщательно собира- 
ютъь въ 060обомъ кожухЪ. Еели дЪло формовки — отливка гипсовой статуи, 
то такую форму можно непосредственно залить гипеомъ (рис. 1406). Если 
статуя. должна быть изъ металла, то по отдфльнымъ кускамъ формы лЪпятъь 
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восковую модель. Для этого 
къ нимъ тщательно поджи- 
мають слои воска. На рис. 
1407 а изображаетъ собой ку- = а 
сокъ формы, а 6 восковой слой. В 

Чтобы слои воска точно вос- о о № м 
приняли всЪ тонкости формы, и о 
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предварительно покрываютъ по- 
ЛЬДНЮЮ ОмМОЩЬЮ —КИиСтТочЧки -_ 
тонкимЪ слоемъ жилкаго воска с 
съ примБсью четвертой части 
галлиполита (темнос$рой сос- 
новой смолы) и немного талька _ 20 
и масла, — примЪси эти при- 
даютъ воску большую вязкость 
и препятетвують образован!ю 
трещинъ. На этотъ первый 
тонЕй слой ссторожно нажи- 
маютъ руками послБдуюние слои 
нагр$таго воска. ЗатФмъ воскъ 
снимается съ формъ — для 
облегченная этого послВдная пред- 
варительно слегка смазываются 
масломъ. Изъ восковыхъ слфп- 
КОВЪ ОТДБЛЬНЫХЪ кусковъ фор- ` 
мы собирается на основЪ во- 
сковая модель для отливки. 1404. Разборка составной формы. 
Иногда, собравъ куски фор- ни 
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ЮТЪ По НИМЪ ОСТОВЪ ИЗЪ ОбЫК- 
новеннаго тонкоизмельченнаго 
гипса съ примБеью третьей 
части порошка кирпича — по- 
слЪдн сообщаетъ гипсу н$ко- ПР о те 
торую огнеупорность. т КН А — 

Но готовой модели про- — ить 
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изводится формировка для литья. то 

Матерталомъ для этого служить а 

смесь мелкаго песка съ гли- 

ной, коровьей шерстью и ло- Пе : По 

шадинымъ каломъ. Первые ‚_ 

слои накладываются на модель 

кисточкой; для нихъ формо- 

очный  мателалъ  беретея ры 

самый тонюй и разводится на 

яичномъ бЪлкЪ. Ё == 
Когда формовочный слой о 

дОСТИГЪ ТОЛШИНЫ ОКОЛО ДЮЙМА, 

дальнфйшее нанесене его про-. у 

изводится уже не столь тща- Г 

тельно; для усилешя формы го 
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Въ нее часто вставляютъ же- м 
ЛЬзныЯ Полосы. 1405. Передняя часть составной формы. 
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Когда форма готова, ее очень постепенно и осторожно нагр$вають для 
‘того, чтобы вытекъ воскъ; зат$мъ нагрфвъ все усиливаютъ, пока форма 
е будетъь обожжена. 
Сама отливка представляетъ только ту особенность, что металлъ не 
разу льютъ въ литникъ, а сперва наливаютъ слои его на пробку, закрыва- 
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1406. Производство отливни. 
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хуложественныхъь издЪлИЙ. 
формы сл5дуетъь обращать большое вниман!е на подволь 
металла къ различнымъ частямъ ея. 
бражающему статуетку съ неотбитыми еще литниками, 


юшую послфдый и затмъ уже, 
вытащивъ послфднюю, пускаютъ 
металлъ въ форму. Это дфлается 
тля того, чтобы первая поршя 
металла, попалающая въ форму, 
была по возможности горяч$е 
могла бы хорошо заполнить тон- 
чайпия ея детали. о ` 
Черезь н$еколько  часовъ 

посл отливки форму разбиваюте 

чистять готовую статую сильно 
разбавленною сфрной кислотой. 

По новому методу отливки 

восковой модели вовсе не д$ла- 
ютъ; формовку ведутъ непосрел- 
ственно по изготовленной худож 
никомъ модели. — Матераломъ 
служить, особый, слюду содержа- 
шой, мелюай песокъ, хорошо со- 
храняющ!и придаваемые ему от- 
печатки. Форму составляютъ изъ 
отдвльныхь кусковъ. Когда вся 
модель заформована, приступаютъ 
къ изготовлен1ю литейной шишки. 

ля этого форму собираютъ, посы- 
паютъ извнутри угольнымъ порош- 
КОМЪ, З 


набиваютъ слоемъ въ 5 
до 80 мм. песка и заливаютъ из- 
внутри см5сью гипса съ поро- 
шкомъ кирпича. Вуски формы 
СНИмаютъ, снимаютъ съ по- 


верхности полученной песчаной статуи слой, равный же- 
лаемой толщинЪ слоя металла. 
сираютъ, скрЪиляютъ 


затфмъ форму вновь со- 


кр$5пкимъ кожухомъ и производять 
отливку. Этотъ способъ отливки безъ восковой молели 
_тораздо дешевле. 

ОТЛИВКЪ 


сложной 


Но рис. 1408, изо- 


а — : | 
И можно составить себЪ поняе о расположен посл днихъ. 
1407. Образоваше  “ШИТЬ@ колоколовъь по своей трудности занимаетъ сере- 
модели. дину между литьемъ художественнымъ и литьемъ малии- 
| ннымъ.  Формовка производится подобно шаблонной 
формовкБ чугунно и сталелитейныхъ. На рис. 1409 а основа шишки, сдф- 


ланная изъ кирпича; 


щеня 


ы 


шаблона. 


Кирпичъ обмазывается 


ВЪ полости ея укрзиленъ шестъ, служалИй осью вра- 
лоями формовочной глины и обгла- 


живается шаблономъ соотвЪтетвенно внутренней поверхности колокола. Далфе 
такую готовую шишку просушиваютъ, накладываютъь на нее слой (постепенно 
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въ нфеколько премовъ) глины толщиной желаемой толщины стЪнокъ коло- 
кола, обглаживаютъь шаблономъ и приступаютъ къ набивкВ самой формы — 
кожуха, которая ведется изъ глины, см$шанной съ толченымъ кирпичемъ, 
коровьей шерстью и т. д. Вели на поверхности колокола должны быть 
какя либо украшеня, то послБдюя выл$пливаются изъ воска и накладыва- 
ются на слой глины передъ набивкой кожуха. Уши колокола также вылЪ- 
пливаютея изъ воска. ПослЪ заформовки кожуха его снимаютъ, чистятъ его 
внутреннюю поверхность, очищаютъ шишку и производятъ отливку. 

Свинецъ, олово, цинкъ, латунь и т. 
д. можно отливать и въ крупныя формы, 
состояпия по большей части изъ нЪеколь- 
кихЪ частей. Таюмя формы имЪютъ пе- 
редъ песчаными то преимущество, что ихъ 
можно примфнять сколько угодно разъ. 
Шишки дфлаются также изъ чугуна. 

На рис. 1410 изображена свинцо- 
вая литая пластина для аккумулятора. 
Для сбереженмя матерлала форма ея ко- 
робчатая, съ тремя ребрами 1,2,3, двумя 
отверсллями 4 и 5 и двумя выступами 6 
и 7. На рие. 1411 изображена литейная 
форма для отливки такой пластины; 4 с00- 
ственно форма; 4 поворачивающаяся крыш- 
ка съ ручкой и, съ каналомъ для отливки 
е. Для образованя отверстй 4 и об слу- 
жать два шипа р и 9, вставляемые въ 
форму передъ отливкой, На рис. 1412 
изображена форма, готовая для отливки; 
на рис. 1413 она изображена открытой 

Цинкъ ЛЬЮТЪ также въ чугунныя 
формы. При отливк пустотфлыхь пцин- 
ковыхЪъ издЪлШ, напримфръ ламповыхъ 
резервуаровъ и т. д., поступаютъ очень 
оригинальнымъ образомъ. Форму зали- 
ваютъ расплавленнымъ пинкомъ и черезъ 
н$сколько времени выдиваютъ изъ нея 
_цинкь. У стБнокъ формы цинкъ засты- 
ваетъ очень быстро—въ серединЪ же онъ 
остается еще жидкимт. Такимъ образомъ 
можно получить издфмя съ очень тон- 
Кими стЪнками. 

Художественныя издЪмя изготовля- 
ютъ иногда изъ мфлдныхъ листовъ. Это 08: 
работа трудная, требующая руки худож- отливка въ песчаную форму, 
ника, и относится скорфе къ области 
искусства, а не техники. На рис. 1414 изображенъ замЪчательный примЪръ 
Такой работы- голова статти Армиюшя въ Тевтобургскомъ лесу, изготовлен- 
ная выгибкой мёдныхъ листовъ толщиной 3 мм. 

Сплавъ мфли съ цинкомъ въ различныхъ пропорщяхъ даетьъ латунь, 
томпакъ и различные припон. 

Латунь изготовлена впервые въ Нюренбергь около 1550 г. При 35/0 
цинка латунь всего легче обрабатывается на холоду и по мЪрз ноет 
содержешя его уменьшается и ея обработываемость. При этомъ содержанш 
цинка латунь можно ковать, нагрЪвь ее до краспаго каленя: если горячую 
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латунь погрузить въ воду, то она становится мягче. Стружка тогда идетъ 
очень легко; если прибавить въ латунь немного свинца, то ее становится 
легко обработывать рЪжущими инструментами. Металль дельта состоитъ 
изъ 56 ч. мЪли, 40 ч. цинка, 1 ч. свинца, 1 желЪза и ничтожныхъ количествъ 
никкеля и фосфора. ЦвЪтъ его очень красивый, темножелтый, золотистый; 
въ горячемъ состоянш металлъ дельта легко штампуется, куетея и прока- 
тывается: отливается онъ также прекрасно. На воздухЪ и отъ кислыхъ водъ 
металлъ лельта не изм$няется. 

Подобнымъ этому металлу является еплавъ 61—81 ч. мфди, 27—55 цинка, 
0.2 желЪза и немного олова и свинца. 

Изъ мЪди, цинка и желфза состоитъ металлъ стерро и масса другихъ 
сплавовъ: всЪ они золотистаго цвЪта и хорошо сохраняются на воздухъ. 
НЪФеколько хуже сохраняется хрисохалкъ—сплавъ 85 ч. мЗди, 13,5 ч. цинка 
и 1,5 свинца. Семилоръ—88,5 ч. мЪди, 10,4 ч. цинка и 1,1 ч. олова —сохра- 
няется хорошо. Подобнымь же образомъ держится и металлъь Тисъе—97°/0 

т мЪди, 1,99/0 цинка и 1,1°/0 жел$за. 
Всего. боле походитъ на золото сплавъ_ 


———=—-- <-> 


90`ч. МдИ, 9 ч. . цинка и 1 ч. золота. 


ил Ани 4 а ланьлтищь 


пн" 


-——`Мъль съ примфсью 2— 10/0 аллю- 
мин!я даетъ золотистую аллюмишевую 
бронзу. Послфдняя хорошо отливается, 
куется, а главное, обладаетъ большой 
прочностью и твердостью. Вованымъ 
клинкомъ аллюминевой бронзы можно 
р$зать не слишкомъ твердое дерево; 
таюе клинки служатъ для фруктовыхъ 
ножей. Даже небольышя присадки ал- 
. люмишя тулучшаютъ качества м$ди; 
__ №) онЪ дЪйетвуютъ отчасти подобно 4ос- 

_ ЖА фору, поглощая кислородъ изъ окисей 
МАЕ МЪЛИ. 


Латунь съ присадкой до 8,0 аллю- 
мин1я даетъ аллюминевую латунь — 
сплавъ болЪфе желтаго ивфта, чЧЪмъ 
аллюмивевая бронза; свойства его подобны свойетвамъ латуни. 

Аллюмин примЪняется по большей части въ видЪ листовъ; прокаты- 
вается онъ превосходно. Ковкость его даже на холоду прекрасная. Обра- 
ботка аллюмивя ръжущими инструментами идетъ не особенно хорошо: лучше 
всего идетъ обточка и строгаше. Легкость аллюмивя и его неизм$няемоеть 
на открытомъ воздухЪ составляютьъ драгоц$нныя его свойства. Присадка къ 
нему 10°/0 мФди уменьшаеть его коэффищенть расширеня. 

Область примфневя аллюмин!я довольно пгирока. Какъ на курьезъ, 
можно указать на аллюминевый домъ въ Чикаго. Оетовъ дома едъланъ изъ 
желфзныхъ балокъ; стфны покрыты аллюмиевыми литыми плитами 5 мм. 
толщиной. Подоконники и оконные переплеты тоже аллюмишевые. 

Сравнительно недавно удалось покрывать аллюмий слоями другихъ 
металловь По способу Виквитра берется тщательно вычищенный листъ 
аллюминя, толщиной напримфръ 10 мм.: на него накладывается листь м$ди, 
никелля или серебра въ 1 мм. Оба листа нагр$ваютъ между накаленными 
желЪзными листами до температуры, близкой къ температурЪ плавлен1я аллю- 
мишя, и прокатываютъ. Весь уси$хъ операши зависить оть степени чистоты 
металлическихъ поверхностей. 

Спаивать аллюмивЙ долгое время считалось невозможнымъ; по способу 
Николаи (Висбаденъ) это дЪлается очень легко. Особый приной наклады- 
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вается на МЪето пайки и нагрЪваетея не на открытомъ пламени. Припой 
тлавится легко; мЪфето спайки прочнЪе цЪлаго мЪста. 

Отливка аллюмивя производится очень легко и совершенно. Магналш-- 
представляетъь собой сплавъ аллюмин!я съ магнемъ и съ усиЪхомъ замЪня- 
етъ собой латунь И томпакъ. 

Изслдоваия Маха показали, что прибавлешемъ къ аллюмин!ю 10-305} 
магня получается прекрасный металлъ, приближающийся по свойствамъ КЪ 
латуни. 

Любопытно, что аллю- 
мин1Й, технически нолучае- 
мый лишь очень недавно, — 
съ открытия 1855 г. С. Влеръ 
Левиллемъ,—былъ извзетенъ 
въ начал нашей эры. У 
Плимя (Н фона пабагаПз, 
книга 36, глава 26) упомя- 
нуто, что одинъ мастерь 
поднесъь императору Тибе- 
р1ю (род. 41 г. до Р. Хр., 
умеръ 37 г. по Р. Хр.) 
металлическую чашу, олестя- 
щую какъ серебро и чрезвы- 
чайно легкую. Онъ говорилъ, 
что получилъ металлъ изъ 
глинистой земли. Этотъ ме- 
таллъ могъ быть только ал- 
люмиемъ. Тиберй, изъ 
боязни, что его запасы золота 
и серебра потеряють цЪну, 
приказалъ отрубить мастеру 
голову и разрушить его ма- 
стерскя. 

Никкель по  свои- 
ствамъ близокъ къ жел$зу. 
Онъ хорошо куетея и про- 
катывается, но къ сожал$- 
ню сварка его происходить 
" съ трудомъ. Сваривать ник- 
о м = кель съ желЪфзомъ очень 
легко при соблюдения из- 
въетныхь — предоеторожно- 

Голова памятника Гермалу въ Тевтобургскомъ лЪсу. стей. одоОнымМъЪ образомъ 
получаются листы желзза, 
покрытые слоемъ никкеля, изъ которыхъ и дфлаются всевозможныя подфлки. 

Особенное техническое значен!е имЪютъ снлавы никкеля со сталью. 
Современныя броневыя плиты состоять изъ стали съ 0,3—0,4°/0 углерода и 
325—3,5 никкеля, иногла до 20/0 никкеля. — 

Интересно вмяюе никкеля на коэффищенть расширеня стали. Коэффи- 
щенть этоть, какъ показали изслфдовашя ПорПу, увеличивается при увели- 
чеши содержащя никкеля, пока оно не дойдетъ до 24/0; затЪмъ онъ пони- 
жается, достигая минимума при 33,70/0 никкеля. Послфдюй сплавъ расши- 

яется въ 13 разъ меньше желфза, въ 29—21 разъ меньше латуни и оронзы, 
въ 23 раза менфе серебра и въ 12 разъ менфе палладля и поэтому очень 
пригоденъ для масеы ириборовъ. СилаБъ этотъ тягучъ, его легко изтото- 


`„.. 


\*.*..: 


т ::; 


.% 
* 


чи»: 


ее. «г 


$, 
р 


ге: 


* 


дих 


> 


*. 
—^ 


ТЕХПОЛОГЯ ОЛОРВА. 501 


вить въ ВидЬ тонкой проволоки; онъ хорошо полируется; атмосфернымь 
агентамъ онъ сопротивляется гораздо лучше желЪза и стали. Сплавъ этотъ 
магнитенъ. Въ посл$днее время область примфнен1я никкелевой стали расши- 
ряется съ каждымъ годомъ — для трубокъ котловъ, болтовъ, велосипеловъ и 
т. Д. 

Олово. Этоть металлъ извфстень уже съ древнихъ временъ, хотя его 
и приходилоеь привозить издалека—изъ Инди, Ангми и Иеспаши. Въ боль- 
шинствь случаевъь олово употреблялось на изготовлен!е бронзы; только не- 
большая часть его шла на украшеюмя, художественныя подЪлки и т. д. 

Для послЗднихъ цфлей олово примфнялось до тфхъ поръ, пока его не 
вытьенили сплавы нейзильберъ, британя и т. д. 

Большля количества олова идутъ на изготовлен!е жести и тонкихъ ли- 
стковъу_станн1оля. 

Техника производства олОВЯННЫХЪ ИЗДЪМЙ не представляеть никакихтъ 
особенностей. 


Истор1я и современное положевше часового дзла. 


Введен!е. — Солнечные часы. — Водяные и песочные часы. — Огненные часы. — Часы 


колесные. — Въесовые часы. — Часы Страссбургскаго собора. — Часы карманные. — 3За- 
|\ цъплен!я, — Спещальные часовые механизмы. — ЗацЪфплеше Ризлера. — Элек- 
_ а трическе и пневматическ!е часы. — Автоматы — Изготовлен!е часовъ. 
6 2 


(> асы, благодаря своему устройству и своей цфли существованя, за- 
нимаютъь выдающееся м$сто среди прочихъ механизмовъ. Это одна 
изъ самыхъ замЪчательныхъ и необходимыхъ машинъ, регуляторъ 
Г” жизни и путей сообщеня; часы позволяютъ узнавать долготу мЪета 
\© въ безбрежномъ морЪ, они незамф$нимый помощникъ всякому наблю- 
длателю, физику и астроному. ВелБдетые громаднаго значеня вЪр- 
ности хода часовъ, надъ усовершенствованемъ ихъ трудилось много выдаю- 
щихся механиковъ, и мало существуетъ на свЪтЪ механизмовъ, на которые 
было бы потрачено столько думъ, столько знанй и столько остроумя, сколько 
затрачено на часы. ПослЗдне поэтому доведены до высокой степени со- 
вершенства. Не лишнее бросить взглядъ на исторю часового д$ла. 
ИзвЪстныя съ незапамятнвыхъ временъ дБлешя времени на день и ночь, 
по новолушямъ, по годамъ, не могли уже удовлетворять людей, разъ только 
вачиналась ихъ культурная жизнь; люди стали стремиться къ подраздъле- 
ню сутокь. Различные народы употребляли различныя подраздЗленя: см$ны 
по 3 нашихъ часа, по 2. часа и т. дл. Но повсюду твердо было установлено 
отдфлять ночь отъ дня и двлить первую отдфльно отъ второго. Это замЪ- 
чается уже за много тысячелЬий тому назадъ и удержалось долгое время: 
въ Гермаши еще въ ХУ стол5и кое-гдБ считали день отдьльно отъ ночи, 
и подраздфляли день отъ восхода до заката солнца на 8 частей, и на столько 
же частей лЪлили ночь оть захода до восхода солнца. Друше народы дз- 
лили день и ночь на шесть частей каждый; это еще до сихъ поръ въ ходу 
у китайцевъь и японцевъ, отчасти также и у переовъ. Эти дБлевя еете- 
ственны. Наше современное подраздЪлен1е сутокъ на 24 одинаковыхъ части, 
относитея къ среднимъ суткамъ, годъ же относитея къ среднему году, а ко- 
лебаня года исправляются ветавкой особыхъ дней въ високосные года; 
словомъ, оно очень искусственно. Достигнутыя тысячельями труда простота 
и равномфрность измфревя частей времени сильно уклонились отъ природы, 
но зато въ высшей степени удобны. Мусульмане съ ихъ счислешемъ по 
лунамъ, а также часть переовъ '), китайцевъ и старо-японцевъ вотавляютъь 
цълые мЪеяцы, чтобы первое новолуше пришлось опять во время. Самын 


1 Древне-персидек календарь по своей точности и простотЪ превосходитъ нашъь 
современный. То же можно сказать о древне-индИскомъ. А. М. 


СолнеЕЧНЫЕ ЧАСЫ. 503 


способъ исправленя времени въ разныхъь странахъ разный. Изъ мало- 
мальски цивилизованныхъ странъ только Росая придерживается устарфлаго 
календаря и отетаетъ отъ культурныхъ нащй на 13 дней. Надо надъяться, 
что эта ненормальноеть будетъ скоро устранена. 

Солнечные часы. Совершенно естественно, что соднцемъ. которое 
обусловливаетъ день и ночь, первымъ воспользовались, чтобы знать подраз- 
дъленя ихъ. Солнечные часы удержались кое-глВ до сихъ еще поръ, но уже 
въ очень маломъ числ$ экземпляровъ. | 

ТЬнь оть вертикально - поставленнаго стержня описываеть въ течене 
дня извфетный уголь, измфняясь въ то-же время въ своей длинф. Если соеди- 
нить концы двухъ равнодлинныхъ тфией прямой линшей, то мы получимъ 
линию востокъ-запалъ (рис. 1415); лия перпендикулярная къ ней булеть 
полуденная лин!я. Въ зависимости отъ положешя и длины тБни опредфляетея 
положен1е солнца, сл$довательно, и время. Наносить дфлешя на подобныхъ 
часахъ трудно. Гораздо легче представить себф путь, описываемый концомъ 
твни, если даюпий ее прутъ наклонить такъ, чтобы онъ сталъ параллель- 
нымъ оси земли (рис. 1416), т. е. поеставивъ его на уголъ 6 къ горизон- 
тальной плоскости. Вращен!е земли кругомъ оси совершается вполн% равно- 
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мЪрно и эта ось образуетъ постоянный уголъ съ плоскостью эклинтики, т. е. 
лини, по которой происходить движенше земли вокругь солнца; поэтому 
ТБНЬ Такого стержня движетея какъ бы по внутренней повержиости описан- 
наго около его цилиндра, и будетъ проходить въ теченше. равныхъ проме- 
жутковъ времени равные пути и равные углы на плоскости АВ, нормальной 
къ оси цилиндра АА (рис. 1417). ДЛЪлешя на цпилиндрЪ нанести очень легко. 
Плоскость АБ параллельна экватор1альной, поэтому так!е часы называются 
экваторталомъ. 

Если провести черезъь ось стержня плоскость АС, нормальную къ по- 
верхности земли и плоскости АМ№б (рис. 1416), то она разрфжетъ нашуъ т$- 
невой цилиндръ по эллипсу, нанесенному на рис. 1417 въ видЪ лиши 6126. 
Точки 6’, 7’, 8’, 9’ и т. д. этого эллипса, легко получить по соотвЪтетвен- 
нымъ имъ точкамъ 6, 7, 8, 9 и т. д. идеальнаго тфневого цилиндра. 
| Этимъ воспользовались при устройствЪ большихъ часовъ, построенныхъ. 
ВЪ 1730 г. при обсерваторши любителя наукъ, индШекаго принца, около Дели. 
Во И т. „Промышленности и Техники“ данъ рисунокъ этой обсерватории, 
Въ настоящее время разваливающейся; ею пользовались еще въ началЪ ХХ 
СТОЛЪНЯ. | 

До сихъ поръ мы пренебрегали толщиной стержня; здЪеь ошибка на 
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нее была элиминирована тфмЪ, что обф четверти идеальнаго тЪневого ци- 
линдра были сдвинуты на его толщину и отечетъ дБлен1й длалея по раз- 
лъльной лиши свЪта отъ темноты; вмфето стержня служила каменная стфна. 

Большой д1аметръ круга дфлешй — около 56 футовъ — позволялъ про- 
изволить отечеты до одной минуты; причемъ разстояне между штрихами 
все же равнялось 5 мм. У стЪны были устроены высоюмя сидфнья для на- 
блюдателей. ПослЪднйе пользовались стеклами „объективными“, прикрЪп- 
ленными высоко на стЪнЪ, а „окуляры“ внизу на кругБ съ дБлевями. 
Внязь-строитель Джаи, по прозвищу МЛевъ, построилъь въ 1680 Г. въ 
Бенарес5 меньшихъ размфровъ сооружеше, совершенно подобное этому: 
вфроятно большими разм$рами въ Дели онъ хотфлъь достигнуть большей 


точности измфренй. 
Солнечные часы съ вертикальнымъ циферблатомъ называютъ стоячими 
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или вертикальными. На рис. 1417 изображенъ способъ нанесешя дЪлен!й 
па таке часы. Продолжаютъ проэкциз лин, легко находимыхъ по точкамъ 
т, 8, 9, 10, до точекъ 7’, 8,, 9’, 10’ и т. д. на упомянутомъ эллипс». 
6, 12’, 6 проводятъ кругь 6, 12, 6 и соединяютъ точки 7’, 8’, 9’, 10’ съ 
точкой 4’; тогда эти лини верес$каютъ полукругь въ точкахъ, соотвЪт- 
ствующихъ дфлешямъ на часы. 
Разница между утренними и вечерними часами очень замфтна. Изъ вы- 
шесказаннаго понятно, какъ можно размЪтить и плосый циферблать. 
Вертикальные солнечные часы съ наклоннымъ центральнымъ стержнемъ 
можно еще и по сейчасъ видфть на многихъ старинныхъ здавяхъ и 0со- 
бенно на церквахъ. На рис. 1418 изображены часы собора въ ШартрЪ$. 
НынЪ солнечные часы не ставятся на публичныхъ здашяхъ; механичесве 
часы вполнЪ вытфенили ихъь; въ смыслЪ декоративномъ таще часы пред- 
ставляютъ больния достоинства, придавая зданно отпечатокъ величественности. 
Ноэтому можно только рекомендовать помфщен!е солнечныхъ часовъ на 
перквахъ. Способъ размЪтки, указанный на рис. 1417, можеть принести 
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злфеь свою долю пользы. Отклонешя лучей солнца, вызываемыя атмо- 
сферой, бываютъ не одинаковы, вслЪдетве неодинаковости посл дней: на внихъ 
можно не обращать внимария. | | | 

Инлдская астроном1я оказала свое вмяше и на насъ. Такъ 24 часть 
сутокъ по латыни называется пога, что представляетъ собой древнее санскритское 
слово и близко стоить къ греческому 0005, путь (подраз. т$ни). По восточ- 
ному образцу римляне раздфлили часъ на 60 минутъ (Вога шика ргииа), ми- 
нуты на 60 секундъ (вога шиища зеспи4а), секунду на 60 терщй (пога паба 
фегйа). ПослЗдюя нынЪ почти никогда 
не примфняются. Въ итальянскихъ на- _” Е 38 
учныхъ сочиненяхъ латинсмя наиме- а да И: — 
новашя и до сихъ поръ сохранились ил.) т < 
полностью. ` | 

Въ Инди паломники, путешество- 
вавиНе далеко съ сфвера въ священный 
городъ Бенаресъ, носили съ собой 
солнечные часы-посохи совершенно 
своеобразнаго устройства. | 
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На рис. 1419 изображены подобные ры 
часы. Это не карманные часы, а тмъ _ ео а д х 
не менЪе вполн$ замфняютъ ихъ, служа ива. 2 ПУА”РЗНЫ 
благочестивому паломнику посохомЪъ. ое | м 
Отбрасываюпий т5нь стерженекъ мо- о НИ) 
жеть быть поставленъ нормально къ АИ 
гранямъ посоха. И АИ 

Т$нь, отбрасываемая его вершиной, И Че: о 
показываетъ на размЪченныхъ граняхъ И ЛАМ 
посоха число получасовъ, прошедшихъ и" 
съ восхода солнца или послЪ полудня. \ 7 | 
СЪчен!е посоховъ восьмигранное: раз- 5 
мЪтки на 4 граняхъ служать для опредЪ- т =. 
лен1я времени въ 4 соотвЪтетвующихъ р — НИ Пе 
мфсяца (инлйсве мЪсяцы идуть съ поло- и мы | ме 
вины нашего месяца до половины ел$- р. . 
дующаго); 4 остальныя грани разм$ чены . .. - 
для остальныхъ 8 м$сяцевъ; каждой =- о 
грани соотвЪтетвуютъ два равноуда- Й У“ "И 
ленныхъ отъ солнцестоян1я месяца. 22 а: 


Подобные посохи очень древняго ь 


происхожденя: имена м$Ъсяцевъ сан- 
скритемя за исключешемъ сентября 
— октября, означеннаго не Аззултав, 
какъ по санскритски, а АПтИтап — новый знакъ древности устройства. Когда 
факиръ хочетъ узнать, который часъ, онъ подвфшиваеть посохъ на вид- 
номъ на рисунк$ шнуркЪ, такъ что посохъ виситъ совершенно отвЪено, вты- 
каеть въ него стерженекъ и прямо отечитываетъ по концу его тфни время. 
ВнЪ этого времени, стерженекъ воткнутъ въ высверленномъ съ этой пфлью 
въ верхней части посоха пом$щении. 

Водяные часы. Шо м5р$ развитя дфловой жизни въ городахъ 
солнечные часы оказывались устарЪлыми. ЛЪйствительно, они мало что но- 
казывали въ дождь или просто при облачномъ неб$, а посл заката солнца, 
такъ уже ровно ничего не показывали. Приходилось придумывать что либо 
иное. Попытались м$фрить время по истеченю воды. Впервые такя по- 
пытки сдЪланы въ Азш.. 


1418. Солнечные часы шартрскаго собора. 
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1419. Часы-посохъ ик- 
дискихъ паломни- 
КоВЪ, 


Водяные часы. 


Въ Ассири мы находимъ водяные часы уже 
за 600 лБтъ до Рождеетва Христова. Часы, со- 
временные Сарданапалу, предетавляли собой ци-_ 
линдрическй сосудъ, съ маленькимъ отверетемъ 
въ днф; сосудъ наполняли при восходВ солнца; 
глашатаи провозглашали, когда онъ опорожнялея 
| снова наливали его, что случалось пять — 
шесть разъ въ день. День и ночь раздфлялись 
на шесть частей. Вода изъ этого сосуда ноетх- 
пала въ нижележапнии; по высот воды въ сосудахъ 
можно было судить о частяхъ полнаго промежутка вре- 
мени, потребнаго для опорожнен1я сосуда. Еще и понынв 
мы говоримъ о „теченти“ времени. 

’ ВЮще раньше вЪроятно появились водяные часы У ки- 
тайцевъ. Китайцы, наблюлавие созвЪзмя цфлыя тысяче- 
льтя, раздёляли уже въ 2700 г. до Р. Х. сутки на 12 
частей, названныхъ ими Аер-—- 6 ночныхъ и 6 лневныхъ. 
Каждый /е дЪлилея на 100 частей (минутъ), а минута 
на. 100 частей, секундъ. Подобное же раздфлеше вре- 
мени установилъ и французсяй конвентъ въ 1792 г. 
Въ перюды равноденствй каждый Ае былъ равенъ двумъ 
нашимъ часамъ, въ другое время величина его под- 
вергалась большимъ колебамямъ. Опред$леше величины 
ке было довфрено особой благородной фамими. 

Въ Кантонф еще и нынЪ существують больше об- 
щественные водяные часы, изображенные на рис. 1420. 
Они СОСТОЯТЬ ИЗЪ 4 латунныхъ сосудовъ, даметромъ 33, 
22, 21 и 23”, расположенныхъ одинъ надь другимъ, по- 
плавокъ показываеть высоту уровня воды въ нижнемъ 
сосудЪ. При началф каждаго дневного „йе“ (см. выше) 
сторожъ вывфшиваетъ особый щитокъ, на которомъ 
крупными буквами написано назване новаго „Ёёе“, но- 
меръ котораго выбивается длнемъ колоколомъ, а ночью 
гонгомъ. Шо наглядности часы въ выешей степени со- 
вершенны. 

Въ Ази водяные часы ветрЪчаются въ весьма разно- 
образныхъ формахъ. 

Римляне вывезли. водяные часы изъ Грещи около 
159 г. до Р. Х. и примфняли ихъ не только въ судахъ 
— чтобы опредБлять продолжительность рфчей, — но и въ 
военномъ дфлф для опредфленя смфнъ. 

ВекорЪ появился указатель, въ видф вращающейся по 
циферблату стр$лки. Въ проет$йшемъ вид это достигалось 
помощью шнура, намотаннаго на валъ, какъ это показано 

на рис. 1421. Движене шнуру передается поплавкомъ 
А. С — противовфеъ. Чтобы движеше поплавка было 
медленнЪе, вода не только приливаетъ въ сосулъ, глф онъ 
плаваетъь, во и выливается изъ него по 060бой трубкЪ. 
Разность этихъ двухъ количествъ воды и будеть оче- 
видно обусловливать скорость поплавка. Таюе часы 
можно снабдить такимъ приспособлешемъ, чтобы въ пол- 
ночь вся вода выливалась, и часы снова приходили въ 
движене. Въ РимЪ подобные часы были очень раепростра- 
нены. На пиру Гримальхюона, описываемомъ Петрошемъ, 
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говорятъ объ нихъ какъ о чемъ то обыкновенномъ. „На серединф моей 
‘погребальной урны поставь часы, тацъ чтобы каждый, взглянувъ на нихъ, 
прочелъ бы и мое имя“, говоритъ Тримальх1онъ. 

Съ подобными часами достигали удивительныхъ вещей. Такъ, относи- 
тельно знаменитыхъ водяныхъ чаеовъ, посланныхъь Гарунъ аль Рашидомъ 
Карлу Великому (въ 799 г.), Эгингардъ пишетъ: 

„Аблалла, по- 
солъ персидскаго ко- 
роля, и два 1еруеа- 
димскихъ монаха, съ 
поручешемъ отъ ла- 
тр1арха @9омы, пред- 
стали передъ импе- 
раторомь. Оба мО- Е Са |] О К ПР А ЕЕ И ЕНИ 
ликоъ поднесли Кар - Е ЕНЫЕ и а И РОН с: | ТЕ 
лу нъеколько подар- 
ковъ оТъ. переид- 
скаго короля и 
межлу прочимъ по- 
золоченные часы, иЗ- С ив С жы У 
вительно искусно. тЫ О ИИ к: ИИ И ИИ чи 
Особый водяной ме- 
ханизмъ, указывалъ 
часы, означавииеся 
еше боемъ отъ паде- 
шя  опредфленнаго 
числа шариковъ въ 
мфлный тазъ. Въ пол- 
день 12 рыцарей вы- 
Ъзжали изъ столь- 
кихь же дверен, за- 
крывавшихся за ни- 
ми. Не много уди- 
вительнаго было въ 
этихъ часахъ, но бы- а = мы = 
л0 бы черезчуръ дол- Г И 
го все разсказывать. 2 Фет 
Императоръь пере- |= 
несь ихъ въ свой 
дворецъ въ Ахенъ“. 

Неутомимому 1420. водяные часы въ КантонЪ. 
историку часового | | 
дъла Планшону (Парижъ) надо быть благодарнымъ за открытие старинной 
картины (рие. 1422), изображающей передачу часовъ Карлу. Во всякомъ 
случаЪ подарокь Гаруна дфлаетъ честь тогдашнему аз1атекому часовому дБлу. 

Интересной клепеидрой являются цилиндрическе часы (рис. 1423). Ось 
цилиндра лежить на концахъ двухъ шнуровъ, намотанныхъь па эту о6ь. 
Въ 24 часа цилиндръ спускается до самаго низа. Аля завода, помощью 06о- 
бой рукоятки, снова наматываютъ шнуры на ось цилиндра. До сихъ поръ 
можно найти таке часы въ примфнент въ Бавари и Чехи. На париж- 
ской выставкЪ 1889 были таке часы. Внутреннее устройство ихъ показано 
на рие. 1424. Цилиндръ раздфленъ перегородками на 8 частей, соединяю- 
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щихся у периферми помощью небольшихъ отверстй. Четвертая часть ци- 
линдра наполнена водой. ВначалЪ уровень воды въ правой камер$ выше; 
вода перетекаетъ влЪво, заставляетъ слегка скатиться цилиндръ со шнура— 
снова оказывается правая сторона выше и т. д. На рис. 1424 а внутренняя 
часть цилиндра не сообщена съ водянымъ пространствомъ. Тутъ противу- 
положныя части соединены трубочками, изъ которыхъ показана только одна. 
ОнЪ служать для регулировамя движений воды при завод$. Изготовлене 
такихъ часовъ требуетъь большой тщательности, вс перегородки должны 
быть одинаковаго вЪса и т. д. регулировать ходъ часовъ можно, заставляя 
двигаться цилиндръ не по вертикальной, а по наклонной плоскости. 

Несочные часы, извфетные уже въ глубокой древности, подобны водя- 
нымъ. Тонюй ры мелюй песокъ течетъ подобно жидкости, и не 
НИИ испаряется подобно поесл$дней. Переворачивая 
апатии, часы, заводять ихъ. На рис. 1425 представлены 
| ЕВ часы, хужественно отдфланные. Въ маломъ мас- 
штаб песочные часы примфняются еще и нынЪ 
— для отм$риван1я опредфленныхъ промежутковъ 
времени при бросанит лага, варени яицъ и т. д. 

Въ заключене надо описать еще клепсидру 
ХУП столЪя (изображенную на рис. 1426) изъ 
музея Влюни. Высота ея 57 сем. Вода вытекастъ 
небольшимъ фонтаномъ. В%роятно онЪ предна- 
значались для монастырскихъ столовъ. чтобы все 
уменьшающаяся высота фонтана напоминала о 
теченйи времени. 

Огненные часы. Для измфренйя ‘времени 
ночью въ средне вЪка прим$няли свЪчи, съ дф- 
лешями по высотЪ ихъ; Людовикъ [Х француз- 
ский (1215—1270) примфнялъ таюме часы. Ма- 
сляныя лампы съ дБлевшями примЪняются съ этой 
цфлью кое гдф во Франши и понынЪ. Китайсюе 
огненные часы имЪютъ возрастъ въ нЪеколько сотъ 
лЬтъ. Изь емфеи древесныхъ опилокъ и смолы 
китайцы готовять прямые или завернутые въ 
ее спирали прутья; ихъ зажигаютъ съ одного конца 

1421. мнении часы. и они медленно тл$ютъ. Небольпия спирали го- 

| рятъ ночь, большля—до 7 сутокъ. Показаше вре- 

мени вполнф достаточно точно для обыкновенныхъ цфлей. Къ такому устрой- 
ству китайцы придфлываютъ будильникъ, какъ это показано на рис. 1427. 

Старинные колесные часы. Ёъ концу перваго тысячелфт1я нашего 
лЬтосчислен1я появилось стремлене къ большей точности въ измфрени вре- 
мени, чЪмъ это могли дать водяные часы и начался перехолъ къ колеснымъ 
часамъ. Переходъ этоть былъ по самой сути своей труднфе, чфмъ отъ сол- 
нечныхъ часовъ къ водянымъ. Впрочемъ прим$нене шнура съ гирей на конн\% 
олизко къ устройс ву часовъ рис. 1421. Но такое ршеше вопроса давало 
часы съ неравномфрнымъ движенемъ. Наконёцъ трудность была преодо- 
лъна, какъ только открыли принципъ: часовому механизму нужно давать ко- 
ротюе возвратно поперем$нные ходы, а стр$лки должны въ опредфленнысе 
промежутки времени проходить опредфленное, всегла равное число дЪленш 
на циферблатЪ. Это было достигнуто введенемъ такъ называемаго за- 
цЪиленя. 

Первыя свЪ дея о такихъ часахъ относятся къ вфеовымъ часамъ Гер- 
берта (впосл$детни папы Сильвестра), устроеннымъ имъ въ МатдебургЬ, но 
они очень неполны; такой же неполнотой отличаются свЪлфня о часахъ 
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аббата Вильгельма Гиршау (ум. 1090 г.). ВЪрно только, что уже въ 1190 
г. извъетны были часы съ гирями и боемъ. Въ 1400 г. были сооружены 
въ Нюрнбергь большие часы, храняптеся въ германекомъ музеф и изобра- 
женные на рис. 1428. Это не были публичные часы, а находились въ 
башнЪ св. Себальда и служили для показавя часовъ бдЪмя. Циферблатъ 
раздЪлеть на 16 лфлешй. На рис. видфнъ также приборъ, служивиий до 
изобрътеня маятника для регулировки хода часовъ и извфетный подъ на- 
зватемъ газгиш, Пога- 
тепиш, биланцъ и т. д. 
Онь предотавляетъ ‹0- 
бою вертикальную полосу 
съ двумя нластинками, р 
и 4, но концамъ, перлоди- 
чески качающуюся вверхъ 
и внизъ; при этомъ пла- 
стинки р и 4 заходятъ 
въ зубцы колесика 35, 
не позволяя ему вра- 
шаться по нимЪъ и ТЪУЪ 
регулирують его ходъ; 
измвнять цпоелфлнее мож- 
но, измфнаяя положене 
грузила \У. Это зацфиле- 
н1е иметь тотъ недо- 
статокъ, что сопряжено 
съ ударами зубцовъ о пла- 
стинки и поэтому неточно. 
Впрочемъ оно съ усиъ- 
хомъ вынНолнило — СВОЮ 
культурную роль. Въ 
дуврекомъ замкЪ подоб- 
ныя часы исполняли свое 
назначен1е съ 1348 по 
1872 г. т. е. 524 года. 
Нынз они въ Соутъ-Вен- 
сингтонекомъ музеБ въ 
ЛондонЪ: изготовлены они 
были въ Швейцар!и. Эти < И. 
часы еше и  сейчасъ а С —. > 7 
ные часы скоро были усо- Иж: _ ы 
вершенствованы и въ этой 
форм — съ цилиндри- 
чаекимт заврфилещемъ 1422. Часы Карла Велинаго. 

— въ ходу еше и нынф$. 

Старое устройство грЬшитъ тфмъ, что возвратное движев!е рычага со- 
вершается имъ не самостоятельно, а подъ вмяюемь удара зубца колеса; 
если бы допустить дальнфйшее движеше, то онъ остановился бы тогда, 
когла весь запасъ силы былъ потраченъ на преодол5не трешя. Если под- 
вфенть его на эластичной нити, какъ это показано на рис. 1430, то, ПОЛЬ- 
зтясь эластичностью послфдней, можно обезпечить его возвратное движенше. 
Вставлешемъ вверху пружины это достигается въ полной степени. 

Кажется, что пружина примфнялаеь только въ малыхъ часахъ. Несо- 
мНЪННо ЧТо изобр5тевше ея было громадвымъ шагомъ впередъ. Со ввелдс- 
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немъ ея оказалось возможнымь загнуть прежнюю нолосву (Погамепеит)} въ 
’кругь (маятникъ). Пружина же со временемъ перешла въ ныныиий „Во- 
лосокъ“ (дълавицися вначалв изъ свитковъ во- 
лосъ, а нынЪ изъ стали). 
Кто быль въ старину часовщикомъ* 
Большие башенные городеюме и церковные часы 
устанавливались астрономами - астрологами и 
ИЕ представляли чисто художественныя произве- 
__ изу МО и (| довя; второстепенные часы ставились слеса- 
| | рями. На рис. 1429 изображена часовая ма- 
стерская. Въ НюрнбергБ часовое дло впер- 
вые развилось до крупныхъ размфровъ. Петръ 
Генлейнъ былъ однимъ изъ тамошнихъ ча6о- 
выхъ Лфль мастеровъ; около 1500 Г. ОНЪ 
дошелъь до того, что построилъ первые кар- 
манные часы. Запфплеше въ нихъ было по- 
добно вышеописанному; вм$ето гнрь часовой 
механизмъ работалъ отъ спиральной пружины. 
НынЪ вполнЪф установлено, что Генлейяъ (род. 
1480, ум. 1542) быль истиннымъ изобрЪтате- 
лемъ карманныхъ часовъ, къ 151 Г. ОНЪ 
по того довелъ совершенство ихъ конструкци, 
что они шли 40 часовъ и притомъ били. 
ВскорЪ они получили большое раснространение 
подлъ именемъ нюрнбертекихь живыхь яицЪ, 
хотя изъ рие. 1485 видно, что сами то часы 
отнюль не имЪли формы яйца. Слово Вога (часъ) 
породило вфроятно н$медкое @ег -— яйца. 
Важность нзобрЪтеня карманныхъ часовъ 60- 
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1424. Внутренность цилиндрическихъ часовъ. 


вершенио очевидна. Въ настоящее время П. Генлейну & 

ставится въ Нюрнберг памятникъ. Р- я. 
Часы страсбургекаго собора. Эти часы устано- 5 вора 

влены еше до изобрфтеня маятника. Уже издавна — 8 1 

начали придфлывать къ часамъ будильники, ЗатЬМЪ (‚> песочные часы 

стали дЪлать указатели астрономическихъ датъ, и На- Хх въка. 

конецъ движупияся фигуры, подобно тому, какъ ВЪ 

часахь Гаруна. Одни изъ знаменитьйшихъ часовъ такого типа — это часы 

страсбургекаго собора. Уже въ 1352 г. были изготовлены для этого 690- 
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бора часы, по-тогдашнему очень искусно выр$занные изъ дерева въ те- 
чене 2 лБть. Черезь 200 л. они были замфнены другими, сдфланными 
еще боле искусно. Эти 
то вторые „новые“ часы, 
начатые Исаакомъ и 10о- 
дей Габрехть въ 157] г. 
и пушенные въ ходЪ ВЪ 
1514 г., шли еще въ 1789 
г. Въ течене лолгихъ 
ЛЪТь они слыли чудомъ 
механики, а превзойти ихъ 
считалось невозможнымъ. |: 2% Е г 
Тос. Вальт. Швалиге съ | > не, 
24 января 1838 по 20к- | МА 
тября 1842 ИЗГОТОВИлЪ 
часы, которые далеко оста- 
вили за собой старые. 
Новфйпие часы, вполнЪ 
соотвзтетвуюние по фор- 
м и по величинЪ ста- 
рымъ, снабжены впереди 
небеснымъ глобусомъ,ука- 
зывающимъ звЪздное вре- 
мя. На глобусЪ нанесено 
5000 звЪздъ по созвЪз- | м |: а В © 
длямъ; оборотъ ихъ про- | Аи ББ 
исходитъ въ звЪздныя сут- | ЗАМ Р 
ки, т.е. на 3 минуты 56 
сек. скорфЗе солнечныхъ 
сутокъ. ИромЪ этого днев- 
ного перемфщеня гло- 
бусъ имЪетъ еще второе, 
соотвфтетвующее годичному перемфщеню равноденств!й на 50,2 секунды. 
Сзади глобуса на кругф нанесенъ вЪчный календарь, на которомъ фи- 
гура апостола показы- 
ваетъ стр$®лкой день. 
Часы не только пра- 
Вильно отмфчаютъ вы- 
сокасные года, но ис- 
правляютъ также вре- 
мя на невисокосность 
годовь, кончающихся 
на два нуля. Между 
31 декабремъ и 1 ын- Ем 
| А ч НЫ :- == ЛИНИИ 
стоять слова: нача = и 
| ‘ 2 о ее ЕЕ ИИ | аи 
простого года“, въ слу- ЗВ ОО р 
чаЪ високоснаго года  "" я 
слово „простого“ исче- 1427. Китайсве огненные часы. 
заетъ и между 28 фев- 
ралемъ и 1 мартомъ появляется еще день. Во время боя полночи 81 де- 
кабря подвижные праздники слЗдлующаго года становятся по своимъ мЪетамъ. 
По серединЪ календаря указываетея гражданское время, совпадающее съ 
солнечнымъ лишь два раза въ годъ. Циферблатъ съ обыкновенными дЪлевями, 
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но кромЪ того на него нанесены время восхода и захода солнца, истинное 
‚ солнечное время, фазы луны и затмешя. ВромБ того часы показываютъ 
всЪ календарныя числа, а именно годовое число, солнечный циклъ, золотое 
= число, эпакты, пасху и т. д. Кольца, 
на коихъ нанесены соотвЪтственныя д$- 
лемя, должны совершать свои обороты 
въ чрезвычайно различные промежутки 
времени; такъ для солнечнаго цикла 
ВЪ 28 лЪтЪъ, а для луннаго въ 19 лть 
съ дробями, указываемыми часами весь- 
ма точно. Весьма простъ механизмъ для 
показан1я года — это простой ечет- 
ЧиКЪ, только идуиий крайне медленно. 
Многочиеленныя подвижиыя фигу - 
ры чрезвычайно оживляютъ всю кон- 
отрукию; они постоянно привлекаютъ 
сюда публику, особенно иФтухъ на 
шпицЪ боковой башни, который каж- 
дый полдень хлопаетъь Крыльями. и 
поетъ: моменть очень удобный для 
карманныхъ воровъ, оперирующихъ 
среди публики. 


Часы съ различными фигурами и 

в. | | нонынЪ готовятся главнёйше изъ любви 

1428, Нюрнбергсве часы, къ искусству; 06с0бой пользы Оть 
| НИХЪ НЪТЪ. 


Часы еъ маятникомъ. Съ вБка Коперника астрономы етали предъ- 

являть къ времяизмрительнымь приборамъ требоваюя все большей и боль- 

шей точности. Уже давно было откры- 

БИ Зри пани 

= | лыхь угла: ‹лоненй, совершаются 

— | въ одинаковые промежутки времени. 

_` Чысло его колебайЙ астрономы отечи- 

тывали на глазъ. Такъ, напримЪръ, 

поступаль 1езуитъ-аетрономъ Риччоли 

(1642 г.); онъ въ течене трехъ по- 

сл$Злующихъ ночей считалъ число ко- 

ол лебанИ маятника, проистекшихъ между 

ы и сы — нрохождевемьъ черезъ мериманъ звфз- 

ПО М ды „Сника“ въ созвфзди ДЪвы и 

Арктура; въ первую ночь онъ насчи- 

талъ 3214, а во вторую 3216 колебании. 

Котественно, что для измВреня числа 

колебан1й скоро обратились къ часо- 
вому механизму. 

Первымъ устроилъ это Галилей (156+ 
до 1642 гг.), изобрфтиий  маятни- 
ковое зац®илене въ 1641 г. и дав- 
Пий ему устройство, изображенное на 
рис. 1481: вь немъ имБется маятникь 
А, храповое колесо съ собачкой (С, 
приподымаемой рычагомъ Б; при этомъ 
плотно екрфпленный съ цослфднимъ рычагъ 1) заходилъ за штифтъ на колесф. 
Это зацфилеве работаеть весьма точно, и въ прошломъ столфи вновь 
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1430. Старые часы Страсбургскаго собора. 
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было изобрЪфтено и примфнено для хронометровъ. Галилей же на склонЪ 
лЬтъ не усифлъ ввести его въ практику. 

Въ 1656 г. Гюйгенсь (род. 1629 г., ум. 1695 г.), не зная зацфпленя 
Галилея, ‘изобрфлъ свое собетвенное, изображенное на рис. 1432. Волесо с, 
бывшее и въ старинныхъ часахъ, сцфпляется помощью шпинделя 4 съ коле- 
сомъ т, часть коего снабжена зубцами; ось послфдняго помощью рычага 
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_ 1431. Часы Галилея. 
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| | 1434. Японсве 
1433. Часы Гюйгенса. | | часы. 


по зацфиляетъь за маятникъ ир. Лвижен1я посл$дняго обезпечиваютъ пра- 
ВИЛЬНЫЙ ХОДЪ Часовъ. | 

При хорошемъ исполнеши часы Гюйгенса шли совершенно удовлетво- 
рительно. Но эти часы должны были быть расположены вертикально и 
укрфплены прочно, иначе ходъ ихъ совершенно разстраивалея. 'Гребованя 
же переносныхъ часовъ побудили Гюйгенса ввести въ часы еше дальнЪйпия 
усовершенствования. о а 

Улучшенные часы. Первымъ долгомъ Гюйгенеъь замнилъ связку 
жилъ или волосъ часовъ Генлейна спиральной стальной пружиной. Это 
было не измфнешемъ принципа дЪйствя, а чисто техническимъ усовершен- 
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ствован1емъ, быстро распространившимея для судовыхъ часовъ. На рис. 1433 
изображено зацфилеше Гюйгенса (факсимиле съ современнаго изображения). 
На немъ видно колесо 1) и спираль Н, закрЗиленная въ точкБ С, и соеди- 
няющаяся съ осью часовъ въ точк М; А5.- частью нарфзанное колесо 
(соотв$тетвующее колесу т тройного зацфплен1я); на шпинделБ ГА нфтъ 
рычага, зацфиляющаго маятникъ. С играетъ роль маятника уф. Гюй- 
генсъ опубликоваль свое изобрЪтене въ 1665 г. Впрочемъ по нфкоторымъ 
источникамъ Робертъь Гукъ изобрЪлъ подобные же часы еще въ 1658 г. 

Японск1е часы. Изъ часовъ, приводимыхъ въ движеше гирями, не- 
обходимо ‘указать еще на японске часы. ЁКотда голландцы привезли въ 
Япон!ю европейске часы, то послфдше были уже снабжены запфилешемъ 
Гюйгенса. Японцы скоро начали строить часы сами. Ихъ дБлее времени 
соотвЪтетвовало китайскому. На рис. 1434 изображены маленьке японске 
часы примфрно въ половину натуральной величины. _Р зацЪплене; пружина 
спиральная. Круги Б, М, № ит. д. означаютъ зубчатыя колеса. Время 
отм5чается не на циферблатЪ, а на вертикальной плоскости часовъ, а отъ 
гири указателемъ 4. Смотря по времени года (обыкновенно каждые 14 дней) 
мфняютъ масштабъ часовъ 1/1. Отсюда ясно, насколько натуралжьное ре 
представляетъ трудностей для пользовавя. 

На рисунЕ$ часы установлены на зиму, для длинныхъ ночей и `корот- 
кихъ дней; заводятся часы на закат. Цифры слЗдуютъ другъ за другомъ 
въ особенномъ порядк$, & именно 6, 5, 4, 9, 8, Т, 6, 5, 4, 9, 8, 7, 6 и даютъ 
время до заката или до восхода, измфренное въ шестыхъ доляхъ дня или 
ночи. Если для простоты. назовемъ такую шестую часть часомъ, то на ри- 
сункВ часы показываютъ, что до. восхода солнца осталось еще четыре часа. 
Во время равноленствая часъ японскй равенъ двумъ нашимъ. 

Кром цифръ японсюмя дЪфлен1я снабжаются еще изображенями. живот- 
ныхЪ (пфтуха, собаки и т. д.), считающихся соотв$тетвующими опред$лен- 
нымъ часамъ. ДвЪнадцать животныхъ отвфчаютъ знакамъ зомака. Въ 
общемъ японское дфлеше времени глубоко соотвЪтетвуетъ природ и гораздо 
разумнЪе, ч$мъ это кажется съ перваго взгляда. Надо еще замЪтить, что 
подобное дЪлевне времени примФняется по всей средней Ази, въ Пераи 
и даже вплоть до Константинополя. Умершему въ 1374 знаменитому флорен- 
тЯскому геометру Дагомари приписывается изобрЪтене календаря, назван- 
наго имъ бассиии, что не что иное, какъ испорченное персидское ‹ слово фаду1т- 
календарь. 

Интересны назван1я часовъ на различныхъ. языкахъ: 


Н$мецкое Офг отъ латинскаго Вота, ОТЪ санскритскаго Вога— путь (на, солнечныхъ 


часахъ). 
"веёйдарекое НН о ши ооо времячко 
Французекое топе . . .. . ``. . Указатель 
Французское Пог1охе отъ латинскаго вом. .. . . . Указатель часовъ 
`’„Иецанское: гео] зе ПЕ т - 
Португальское ге!010. . . О р а В — ь й 
Итальянское ого10510, 0т106010. . .. "О В О > 
Новогреческое П0го105100 . ие ЗЕ , 
Англ ское уадев . ии стража | | 
Английское Язте-Кеерег . . .......... . . . Времядержатель. 
Англйское сек. . ии. .  КолЛокоОлЪ 
Шведское. К]оск, датское Мое ии... о КОоЛоколЪ 
Арабекое зала. . > № зо ооо ва о 
Индостанское спамЕ1-Кагла. ии с.  будильникъ 


Червякъ и б зрабанъ.. Что касается истори часового дЪла, то сл$- 
дуетъ упомянуть объ опытахъ Карла У (ХУГ столБия) надъ усовершенство- 
вашемъ старинныхъ еще безмаятниковыхъ. часовъ. Черезъ сто лётъ послв 
Карла требованя точности времяисчислен1я сильно возрасли, что удовле- 
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творалось Гюйгенсовскимъ зацфпленшемъ. (Уже Гюйгенсъ устройлъ двое ча- 
.совъ, которые въ течене 24. часовь разошлись только на 5 секунлъ. 
Уже въ его время карманные часы Генлейна шли очень удовлетворительно. 
Причиной неравномфрности хода старинныхъ часовъ было, кромЪ неточностей. 
работы, еще то, что регулируюний ихъ рычагъ исиытывалъ постоянные удары. 
Нри часахъ съ гирями эти удары были постоянной силы; при пружинныхъ 
они были при только что натянутой пружинЪ раза въ 2-—4 сильнЪе, чфмъ 
въ кониЪ завода. эта неравном$рность ударовъ сильно сказывалась на ход. 
Пришлоеь ветавлять уравновъшиваюний механизмъ. Сначала пробовали до- 
стигать этого, устраивая вторую,. уравновзшивающую, дфйствующую въ про- 
тивуположную сторону пружину. ВекорЪ додумались до канатика (цЪии), 
передающаго. напряжен1я къ оси, навивающагося не на цилиндричесвй, а на 
спиральный ‘барабанъ. Въ такому средству прибЪгали вирочемъ уже въ 
1500 г. вь нюрнбергскихъ карманныхъ часахъ, т.-е. за 160 лфтъ до Гюйген- 
совскаго. изобрЪтен1я. Вернемся снова къ этой эпохф. Роль пружины 
исполняли тогда связки жилъ и волосъ. Помощью вышеуказаннаго спираль- 
наго барабана достигли такой степени совершенетва внутренняго устрой- 
ства, что стоило и къ внЪшности часовъ предъявлять уже болБе стропя 
требованя. Часы Генлейна были и, около 1550 года въ моду вошли 
яйцеобразные часы. — 

На рис. 1435 изображены часы, приготовленные около 1500 года, по 
всей вЪроятности самимъ Генлейномъ. Они сплошь желЪзные и еще не 
снабжены уравновёшивающимъ механизмомъ. Выравниван!е натяженя пру- 
жины производилось, какъ это видно на рисунк$, особой пружинкой, дЪйство- 
вавшей въ сторону, противуположную дЪйств1ю главной пружины, выгнутой 
соотвЪтетвеннымъ образомъ. Подобные часы изъ одной коллекщи еще и 
нын$ могуть быть пущены въ ходъ. Надъ ХИ укрЪилены стержни, а 
надъ остальными часами кнонки такъ, что и въ темнотЪ можно было опре- 
дфлять, который часъ. | 

На рис. 1436 дано’ два вида другихъ часовъ, также изъ желза, ИЗДЪлЯ 
ХУТГ столфя. Вниманя заслуживаетъ и циферблать. Онъ разм$ченъ оть 
13 (съ арабскими цифрами) до 24 и служилъ для отечета времени съ по- 
лудня до полуночи. МЩъ ХУ[ же столЪтю принадлежали маленьюме часы, 
изображенные на рис. 1437; они снабжены уже спиральнымъ барабаномъ. Они 
снабжены крышкой изъ горнаго хрусталя, позволяющей видЪть циферблатъ, 
не открывая часовъ. На циферблатЪ имЪется лишь часовая стрфлка. 

Часовое дЪло въ прим5ненщи къ карманнымъ часамъ быстро распростра- 
нилось по всей средней ЕвропЪ. ВекорЪ появились очень изящные часы. 

На выставкЪ$ въ Чикаго 1893 г. комиеая \Уа Ваш выставила очень 
хорошую коллекц1ю часовъ того времени. 

Регулирован1е хода часовъ. При старинныхъ бозмватнивовеесь 
часахъ, ходъ послфднихъ регулировали, перем$щая небольшие грузики; ре- 
гулировка маятника еще легче — стоитъ лишь передвинуть грузъ маятника 
по его стержню. ТруднЪе было регулировать пружинные часы. 

_ПослЪднее достигнуто лишь долгое время послЪ Гюйгенса помощью 
удлинен1я или укороченя волоска. На рис. 1438 изображена подобная ре- 
гулировка; помощью зубчатаго сектора А, отъ колесика съ указателемъ ЛД, 
пластинку В устанавливаютъ на опредфленномъ мфст® волоска. Результать 
этого тоть, что какъ будто переносять точку закрфплен1я волоска изъ С ВЪ 
В. Число колебаюй сравниваютъ и вывфряютъ по нормальнымъ часамъ. 

Развит!1е маятинковыхъ часовъ. ПослЪ Гюйгенса часы его стали 
весьма быстро совершенствоваться и распространяться, какъ сь зацфилешемт, 
Гюйгенса, такъ и съ другими родами зацфпленй. ЗацЪплене крюковое изо- 
брфтено въ 1680 г. физикомъ Робертомъ Гукомъ, а можеть быть лондон- 
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скимъ часовыхъ дфлъ мастеромъ Клементомъ, и нын$ называется крюкомъ 
Клемента. Простёйшая конструкщя его дана на рис. 1439. При осевомъ 
вацъилен!и ось колеса нормальна къ оси распредфлительнаго вала; здЪеь же 
эти оси 4 и с паралельны, роль лопатокъ играютъ кривыя поверхности 4 
и 6. Сь крюкомъ @а6е придумали соеди- 


Пе рьены нять маятникъ, качаюпийся на стержн$ с4. 

^ и” 59 <. 
и с & 8 Примфрная величина размаха изображена 
гг М. ^ пунктиромъ у а. Когда крюкъ у @ качнется 


кверху, то онъ пропустить зубчатое колесо 
вправо; зубець е, находяпийся противъ 6, 
впрочемъ вскорф посл этого задерживается 
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\\ послфднимъ. При обратномъ качани крюка 
`` р выпускаеть зубець е, посл чего 4 захва- 
ща | тываеть Ри т. д. Интересно, что въ началь 
о ры. каждаго качан1я зубчатое колесо, благодаря 

1438. ’Перестановка хода часовъ. форм кривыхъ сцфплеюя, сперва идетъ 


| немного назадъ, а затБмъ уже впередъ. 
Такой возвратный ходъ имЪфетъ въ глазахъ нЪкоторыхъ мастеровъ особыя 
преимущества; шварцвальдеве часы до сихъ поръ снабжаются такимъ за- 
цфплентемъ. 
Г При очень точныхъ часахъ возвратнаго дви- 
жения допускать нельзя. [рагамъ въ 1710 году 
изобрфлъ въ ЛондонЪ совершенно покойное зацВп- 
р Ах лене. На рис. 1440 изображена современная его 
<. < _\« форма. Крюкь Клемента обнимаетъь собой 3 1 [2 
Е а шага зацфплен1я колеса. Если увеличить это 
число, то по существу ничего не измЪнится, 
а только крюкъ приметь видъ „анкера“. Грагамъ 
спфпляюцнияся поверхности анкера устроилъ такимъ 
образомъ, что каждая распадается на 2 части: собственно зацЪиляющую 46 
(соотвфтственно 4’6”) и поднимающую 49 (соотвфтотвенно а’9’). 3а- 
и*%пляющая поверхность представляетъь собою кругъ, описанный изъ центра 
анкера с; поэтому колесо при скольженти поверхности аб остается въ покоЪ, 
| а при сцфилени 429 или а9’ дви- 
6 жется и передаетъ анкеру, и вмЪеть 
— ь съ нимъ маятнику часть своей живой 
—ш „= силы, возмфщающую потерю ими 
посл%дней, вел дотвые наличности тре- 
ня. Вонцы анкера дфлаются при 
хорошихъ часахъ изъ твердыхъ по- 
лудрагоц$нныхъ или даже драго- 
пфнныхъ камней. Такое зацф$плене 
пользуется весьма большимъ раснро- 
отраненемъ. | 
На рис. 1441 и 1442 предста- 
влена внутренность маятниковыхъ 
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1439. Нрюкъ Клемента. 
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с з -7 ’ и | + . 
р’. — Мини / | “е цасовъ, Здфсь движеве сообщается 
ы опускаемъ гири А, вращающей ба- 
1440. Анкерное зац$плеше Грагама. рабанъ Б. сИДяпИИ свободно наоси пер 


| вой зубчатки С. Съ посл5дней онъ сое- 
диненъ помощью храповика Р. Заводъ механизма производится д$йсетныемъ ключа 
на четырехугольный конецъ оси — во время его. сцфиленя между бара- 
баномъ и колесомь с ифпи. При опускаи же гири собачка © входить 
въ зубцы храповика Р и колеса присоединяются къ барабану. Гиря быстро 
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опустилась бы, еслибы не было маятника. Оть колеса С движеше пере- 
дается сперва колесу №, помощью маленькой шестерни Г. Колесо Е вра- 
щается поэтому гораздо быстрЪе барабана. ДалЪе увеличен!е скорости вра- 
щен1я идеть совершенно подобнымъ же образомъ черезь шестерню Ё къ 
колесу @, оть С кь Н и К, отъ Ккь Ги М. ПослЁлнее, наиболфе бы- 
стро вращающееся колесо и . 
есть колесо, обусловливающее 
собой зацф$ плен! е отъ анкера ММ. 
_Анкеръ закрЗиленъ на ва- 
лу ©, кь которому съ другой 
стороны часовъ прикрфпленъ 
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отержень 5. Маятникъ полвф- 2 А 
шенъ на двухъ стальныхъ по- Ем = А 
лоскахъ АХ, сгибающихся при 9 Е 


его качаняхъ. Стержень 5 кон- | Е 
чается вилкой Г, охватывающей 
стержень. маятника — это есть 
единственное м$сто соединеня 
маятника съ остальнымъ часо- 
вымъ механизмомъ. 
зависимость между ними 
та, что первый допускаетъ пере- 
движеня колеса М только въ 
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прямой зависимости отъ числа ЕЕ = 
своихъ колебанй. Послфлая Е 
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же совершаются тБмъ медлен- 
не, чЪЗмъ длиннфе стержень 
маятника. Изъ числа колесь 
всегда есть одно такое, которое 
совершаеть свой полный обо- 
ротъ ровно въ течене часа. 

Ось его пропускается че- 
резъ циферблатъ и снабжается 
минутной стрЪлкой. Часовая 
стрЪлка соединена съ колесомъ, вращающимся въ 12 разъ медленнЪе. 

Часы съ боемъ. Въ домашнемъ быту требуются обыкно- 
венно часы съ боемъ. Механизмъ ихъ естественно сложнфе вы- 
шеописаннаго. Изобр$тены они очень давно. Бой примФнялся 
еще при ПарлЪ Великомъ (часы Гаруна). Легче примфнить раз- 
виваемую уже силу для какихь бы то ни было цфлей, чЁмъ 
достичь дЪйствительно равномфрнаго движеня. Уже карманные 
часы Петра Генлейна были снабжены боемъ, что требовало точ- 
ной работы. 


ИмЪются дв$ системы боя, примфняюнИяся чаще остальныхъ рн 
—нъмецкая и англйская. Первая примфняется для башенныхь И  часовъ съ 
стБнныхЪ часовъ, выбиваеть часы, получасы и четверти, вторая. мы 
— ренетищонная бьетъ, который часъ, по желаю, примфняется ° 
чаще всего для карманныхъ часовъ. 06% эти системы довольно сложны, по- 
этому ограничимся описанемъ нфмецкой системы въ приложени къ стЁн- 
нымъ часамъ. | 

Механизмъ представляеть изъ себя совершенно отдЪльную часть часовъ 
и иметь отдфльную гирю, начинающуюся опускаться и работать только 
тогда, когда она отпущена отъ главнаго механизма. Помощью шнура А 
(рис. 1443) гиря дЪйствуеть на барабанъ В, соединенный съ колесомь (` 
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помощью храповаго соединеня, подобнаго вышеописанному. Оть колеса С 
движене передается приводу 1) колеса Ё и далфе съ постепенно увеличи- 
вающейся скоростью кь №, Ё', @, ИН, 1, В, Г, М. Посл$лнее колесо енаб- 
‚кено стержнемъ съ лопаточками №№, вращающимися 15 —20 разъ въ секунду, 
какъ только механизмъ прИдетъ въ движен1е, и играющими велфдетве сопро- 
тивлен1я воздуха роль тормаза — регулятора. Во время движевя штифты 
аа, насаженные на ободЪ колеса С, приходять въ соприкосновене съ ры- 
_чагомъ 6, поднимаютъ его и вновь опускаютъ; с есть ось вращен1я рычага 
р и на ней же сидитъ эластичный стержень бойка е. Когда механизыъ не 
въ ходу, боекъ не касается колокола [; когда одинъ изъ штифтиковъ подни- 
меть рычагь р, боекь сперва еще дальше отходить оть колокола, какъ это 

—_— _ И показано нарисункЗ, когда 
же 0 соскочитъ со штифта, 
особая пружина, нажимая на 
стержень бойка, заставляетъ 
послЪдШй, благодаря эла- 
стичности стержня, ударять 
О КОЛОКоЛлЪ. 

Съ цфлью удержать ме- 
ханизмъ въ покоз. когда боя 
нетребуется, примЗняютъ за- 
цъплен!е одного изъ быстро- 
ходныхъ колесъ. Для этого 
на ободЪ колеса / имфется 
одинъ штифтъ 3 который 
приходится противъ верх- 
няго конца рычага 9й, вра- 
щающагося около ди обык- 
новенно нажимаемаго пру- 
жиной. ели рычагь ото- 

| РИ двинуть и снова отпустить, 
п: АЙ НЕ то колесо Г и штифтъ сдф- 
А | ° лаютъ одинъ оборотъ, а за- 

ТЬМЪ ходъ механизма снова 
прекратится. Въ это время 
одинъ изъ штифтовъ а прой- 
детъ мимо рычага фи часы 
| пробьютъ разъ. Отодвигаше 
1442. Видъ стьнныхъ часовъ спереди. рычага А производится осно- 

внымъ механизмомъ часовЪ. 

Для того, чтобы часы били не одинъ разъ каждый часъ, а по числу часовъ, 
дЪлаетея дальнъЪйшее приспособлене. На оси колеса Ё сидитъ еще большой 
металлическй дискъ (, замочный дискъ, на бортахъ коего слфланы вырЪзки 
на неравныхъ постепенно увеличивающихея разетоящяхъ другъ отъ друга. 
Наибольшее разстоян!е лежить по окружности рядомъ съ наименьшимъ. На. 
зацфиномъ рычагВ имфетея около К клинообразный выступъ, заходяций. во 
время нахожденя механизма въ одну изъ вырфзокъ въ ДиСКЪ [. Когда ме- 
ханизмъ отдфляютъ помощью приспособлевшя отъ основного механизма часовь, 
дискъ { начинаетъь вращаться до тЪхъ поръ, пока одна изъ его вырфзокъ не 
попадеть противь выступа А, причемъ подъ дЪйстыемъ пружины рычагъ 
нажимается къ колесу. 'Такимъ образомъ, время вращевя механизма или 
число ударовъ бойка находятся въ прямой зависимости отъ разстояня между 
выр$зками ([. Вращене колеса { произходитъ разъ въ 12 часовъ. Оть 1 ч. 
до 12 ч. всего 78 ударовъ, а слфдовательно колесо { должно за это время 
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повернуться 78 разъ. Еели часы должны бить также получасы и четверти, 
то для этого стоить только снабдить дискъ { соотвЪтотвенными выр$зками. 
ЛальнЪйшее развит!е часовъ. На ряду съ часами съ маятни- 
комъ развивались и часы съ волоскомъ. Вакъ только оси маятниковаго 
анкера и колеса сдФлали параллельными, то стали стараться подобное же 
дБлать и для часовъ съ волоскомъ. Это удалось въ 1695 г. Томшону, а 
затфмъ Грагаму, выработавшему окончательно цилиндровое зац$ нлен1е; въ 
сушности это то-же анкерное зацЪфплене. Цилиндравое зацфплеше (рис. 
1444) есть спокойное анкерное, при’ которомъ анкеръ обнимаетъ только 
полъшага зацфпленя. ВнЪшн!я поверхности аб въ анкерЪ (рис. 1440) прео- 
бразованы во ввЪшнШ цилинлръ, а внутренн!я поверхности а, 6, во вну- 
треный „цилиндръ“. На рис. 
1445—1448 показанъ способъ дЪй- 
стыя частей. | 
На рис. 1445 зацфилене въ 
лЬвомъ крайнемь положени; ко- 
лесо задержано велфдетве за- 
держки зуба с; на рис. 1446 про- 
исходило начало лвиженя колеса; 
на рис. 1447 представлено правое 
крайнее положене, гдф колесо 
снова задержано; на рис. 1448 
снова только что начинается ходъ р 
ВлЪВо. и 
Такое зацънлен!е пользуется / 
громаднымъ распространенемъ и г 
хороппя качества его доказаны 
200-лЪтнимъ опытомъ.  Всетаки . 
уже въ ХУШ вЪкБ появились Е 
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тавя требоваюмя точности время- ` 

измфреня, что оно не могло уже ье 

удовлетворять имъ. Треше зуб- и т. и 

цовъ о цилиндръ пробуждало из- ие НИ ь 

вфетныя колебаня — источники г. 

неточности хода даже тогда, когда а 

дЪлали цилиндръ изъ рубина (что Е. 

и теперь дВлается для дорогихъ м. о —. о 

карманныхь часовт). Тробованя и 

точности. шли съ одной стороны в... ый | 

отъ астрономовъ, а съ другой и `РРВЫНЫЕ 

еще настоятельнфе отъ морехо- 1443. Бой часовъ. 

довъ, требовавшихъ точнаго опре- 

дълен!я лолготъ. Поэтому англичане занимались этимъ вопросомъ съ боль- 

шимъ рвенемъ. | | 
Вкратць отмфтимъ наиболъе интересныя усовершенствованя. Англ- 

скому часовыхъ дфлъ мастеру Гарриесону удалось послЪ долгихъ трудовъ 

соорудить въ 1761 г. таще часы, которые поел полугодового бурнаго пла- 

ван1я показали отклонене всего въ 11/2 минуты; за это онъ получилъь отъ 

англйскаго парламента премшо въ 10,000 фунт. стерлинговъ. Парижанинъ 

Фердинандь Барту много слфлалъ для усовершенствоваюя изобрЪтешя Га- 

риссона. Около 1790 г. англичанинъ Меджъ изобрЪль такъ называемое 

свободное зацъплеше, изображенное въ усовершенствованномъ. видф на рис. 

1449. Новымъ въ этомъ запфплевши было то, что анкеръ е соединенъ съ 

маятникомъ не непосредственно, а при помощи продолженя с; сперва уеко- 
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ряется движене аб; при обратномъ ходф послфдняго анкеръ передвигается 
‚вЪ свое вторичное положеше и другимъ своемъ краемъ захватываеть зубець 
колеса. Такимъ образомъ движене уравнителя свободное; анкеръ во время 
него стоить въ покоф. | 

Къ свободнымъ зацфплешямъ принадлежитъь также такъ называемое 
хронометровое. Оно было изобр$тено уже въ ХУШ столЪ и итальянцемъ Ле 
Рой и особенно разработано Карнишо; въ наше время оно значительно усо- 
вершенствовано Юргенсеномъ и Мартенсомъ. На рис. 1450 изображено 
хронометровое зацвилеше въ современной форм$. Довольно удивительно, 
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| 1445—1448. 
Работа цилиндроваго зацфпления. 
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1449. Свободный анкеръ, 
что въ принцип зап$плеше это 
сходно съ галилеевекимъ. Колесо 
придерживается собачкой АС въ 
точкБ се, пока уравнитель идетъ 
вправо и пока оно идетъ влзво 

1450. Свободное хронометровое зац$пленге. ВНЛОТЬ До изображеннаго на рни- 

| сункВ момента. ДалБе же сое- 

диненный съ нимъ зубецъь а поднимаетъ его помошью вспомогательной 

полосы Е. Колесо начинаетъ идти; второй зубецъ его подходить подъ 

, сообщаетъь ускорене уравнителю; въ это время первый зубецъ полдхо- 

дить подъ с. При обратномъ движеви вправо штифтъ а соскакиваеть съ 

РЕ и послбднЙ нажимаеть рычагь книзу. Такимъ образомъ ускоренше 
сообщается уравнителю лишь разъ за цфлое качане. 

Много существуеть усовершенствованй въ часахъ, но разсмотрЪн!е 
ихъ завело бы слишкомъ далеко; поэтому перейдемъ къ элиминированю 
вмян1я на ходъ часовъ температуры. | 

Бомпенсац!я. Колебашя температуры дфйствують на различныя 
тзла различнымъ образомъ: на расширене дерева они ДЪйствуютъ мало, 
поэтому вполн$ рацюнально примфнять деревянные стержни для маятниковт 
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дешевыхъ часовъ. Металлы, нанротивъ, очень чувствительны къ темпера- 
тур%, такъ что уже давно оказалась необходимость ихъ комиенсиривать. 
Вычислен!я показываютъ, что если стержень маятника длиной Г, удлиннится 


на [, то часы въ сутки отстанутъ на 43,200 т севундъ. Считая увеличение 


[ | 
температуры равнымъ 59, имфемъ для —- елвдующйя числа: 


Г 
пихта еее ини. ее 9,0000207 
флинтглаеъ еее еее с о 00000432 
сталь еее ии. о 950000576 
чугун ое еее © © 90000594 
жел. ее с о 90000063 
ПАН ооо тан ео 0,0 000090 
свинецъ . еее . 0,0000144 
ЦИНИБ. 6 и д о коло 0,0 000153 
ртуть (объемно) о... о 90000900 


Обыкновенные часы такимъ 
образомъ отстали бы въ 
сутки на 43,200. 09,0000207—= 
—0,36 сек., а въ недЪлю 
на 6 сек.; при жел зномъ 
маятниковомъ стержнЪ от- 
ставан!е было бы въ три раза 
больше. Для элимииирован!я 
этого обстоятельства изобр$- 
ли компенсатшонные маят- 
ники. Шервый изъ нНихЪ 
быль устроенъ Грагамомъ 
(1715 или 1721 г.). Вго 
_ маятникъ былъ подобенъ изо- 
браженному на рис. 1451. 1451. ртутный 
ПримЪнене ртути естествен- маятникъ. 
но въ виду того, что, какъ 
видно изъ вышеприведен- 
ныхъ чиселъ, колебавя тем- 
пературы сказываются на 
немъ весьмасильно. Стержень 
маятника несетъ у Грагама не 
чечевицу, а два стеклян- 
ныхъ сосуда со ртутью. При 
расширения стержня длина 
его увеличивается, но при Читунь 
расширен1и ртути центръ 1454. Компенсаторъ. 
тяжести сосудовъ повыша- 
ется такъ, что истинная длина маятника т. е. 
разстояне отъ точки привЪса до центра тяжести 
системы, остается постоянной. 
Излюбленной системой компенсащоннаго ма- 145%. Стержене- 1451, саятнинъ 
ятника является изображенная на рис. 1452. На 
полвфсномъ стержн® Г. укрЗилена поперечина, съ 
двумя штангами Г», идущими кверху, тамъ скрпленными съ другой попе- 
речиной, откуда илутъ внизъ двЪ штанги Г, къ которымъ уже подвъьшенъ 
грузъ (чечевица) маятника. Штанги дфлають изъ различныхъ металловъ, 
(напримёръ изъ стали и цинка), съ различнымъ коэффишентомъ расширения, 
такъ, что расширен!е однихъ компенсируеть расширене другихъ. 
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Н$сколько лЬтъ тому назадъ ртутный маятникъ былъ усовершенетво- 
ванъ Ризлеромъ. Онъ изображенъ на рис. 1458. Стержнемъ маятника слу- 
житъ стальная трубка, наполненная до опредФленной высоты ртутью н 
вполнЪ закрытая, такъ что ее можно сколько угодно переворачивать, пере- 
сылать и т. д. Такой маятникъ довольно сильно распространенъ при 
астрономическихъ часахъ. 

Въ новЪйшее время компенсацюнный маятникъ дфлается еще иначе: 
оказалось, что полосы изъ сплава 36 ч. никкеля и 64 ч. стали почти совер- 
шенно не чувствительны къ колебаюмямъ температуры. При нихъ 4{:/Г, 
почти равенъ пулю. Ризлеръ первый началъь опыты съ маятниковыми 
стержнями изъ такого сплава. | 

При часахъ съ волоскомъ уравнитель хода предетавляеть собой не зам- 
кнутое кольцо, а имЪетъ форму, изображенную на рис. 1454, т. е. ободъ 
его въ двухъ мЪетахь разрфзачъ. Онъ дЪлается изъ наложенныхъ другь 
на друга пластинокъ стали и латуни. При возрастаи температуры сталь 
расширяется сильнфе латуни, пластинки стремлятся разогнуться — моментъ 
инерщи системы увеличивается, что компенсируеть удлинеше волоска. 
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1455. Хронометр. уравнитель. 1456 Пружина Брегета. 


Мореходные часы. На практикф всего важнфе компенсироване 
морекихъ часовъ, ибо по нимъ вычисляется долгота мфстоположевя судна, 
что иметь громадное значене для мореходовъ. Компенсироване такихъ 
часовъ затрудняется тфмъ, что суда проходятъ по м$5стностямъ съ чрезвы- 
чаино различными температурами. Морекимъ часамъ даютъь назван хро- 
нометровъ, присвоенное также очень точнымъ карманнымъ часамъ. Ящич- 
ные хронометры (Вох-спгопотеёег) отличаютъ оть карманныхЪ. Первые въ 
сущности и представляють наибольшее значение для практики. Ихь ставятъ 
на большихъ судахъ по нфеколько штукъ заразъ (10—15 штукъ). Возмояж- 
ность опредълять долготу по показаюямъ часовъ была впервые указана въ 
изданномъ въ 1577 г. въ Лондон сочиневши профессора Гемма-Фризтуса. 
Всяюмй профзяй съ запада на востокъ или наоборотъ замфчаетъ, что его 
часы не сходятся съ м$Ъстными; дЪйствительно они показываютъ, который 
часъ дома. На этомъ то и основаны измфревмя помощью хронометра: на 
суднф$ находятъь разницу между дЪйствительнымъ полднемъ и парижекимъ 
или гринвичекимъ. Каждый промежутокъ между тфмъ и другимъ соотвЪт- 
ствуеть опредЪленному разстояню отъ Парижа или Гринвича. ХЛостаточно 
точныя вычисленя могутъ быть произведены лишь въ томъ случаф, если 
увърены, что часы точны. Долгое время послЪдняго не было. Какъ Нариж- 
ская академя наукъ, такъ и ангийсвй парламентъ, въ свое время назна- 
чили крупныя награды изобрЪтателямъ такихъ часовъ. Парижскую премю 
получилъ Въ 1720 г. голландець Мосеи, но его изобр$тен1е не получило 
практическаго примБнемя. Назначенную англИскимъ парламентомъ сумму 
въ 20,000 фунт. стерл. получилъь (половину) въ 1761 г. Гариесонъ, послЪ 
сорокалЪтнихъ трудовъ. Одновременно съ послфлнимъ хронометрами зани- 
малея парижанинъ Ф. Берну (ум. 1807 г.) и Пьеръ Ле Рой (ум. 1785 г.). 
Первый устроилъ хронометръ въ 1761 г., а второй въ 17638 г. Этими тремя 
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изобр$тателями были открыты пути, по которымъ дфло развивалось въ даль- 
нъйшемъ. | 

Морсюме хронометры дфлаются большихъ размфровъ и работа по ихъ 
изготовленю требуется весьма точная. Пружинъ ставитея обыкновенно двЪ, 
зубчатки ихъ дфйствують на одно и то же колесо, чфмъ элиминируетея бо- 
ковое давлете. Оборотовъ у пружинъ по 20. Заводъ разъ въ сутки; при 
немъ барабаны только дважды поворачиваются около своей оси. Напряжене . 
пружины увеличивается при заводф лишь на одну десятую. Вышеупомяну- 
тое первое колесо сидить на оси минутной стр$лки; отъ него. помощью 
промежуточнаго колеса движене передаетея колесу секундной стрфлки, & 
отъ послфдняго запфиному устройству. зацфнлене зд$еь свободное, подобно 
показанному на рис. 1450. Уравнитель отличается отъ обыкновеннаго 
прежде всего формой своего волоска, который навитъ не въ плоскую спи- 
раль, а такъ, какъ показано на рис. 
1455. По имени изобр$тателя такой 
волосокъ называется волоскомъ Бре- 
гета. Въ свободномъ состояви онъ 
иметь видъ Б (рис. 1456) въ рас- 
тянутомъ видъ 4, а въ завитомъ 
видъ С. При хорошемъ исполнеши 
натяжене волсека прямо пропор- 
ппонально углу его заворота. При- 
кр5пленте его къ уравнителю д$лаетея 
помошью особыхъ спиралей. Воло- 
сокъ этотъ дфлаетея не изъ стали, 
а изъ золота. Винтики, видные на 
рие. 1455, сдЪланы съ цфлью выравни-  ещ 
вашя центра тяжести. Установка ИВ С 
такого уравнителя требуетъь цлыхъ а 
мфсяцевъ упорнаго труда. 

Опытъ показалъ, что часы кар- 
манные или вообще часы, подвер- 
гаюплеся толчкамъ, отетаютъ, аукрЪп- 
ленные неподвижно идутъ равномЪр- 
но. Поэтому карманные хронометры 
не могутъ считаться вполнЪ точными 
времяизмЪ$рителями; для этого ихъ 
пришлось бы вывфрять по каждому 
владЪльцу — насколько онъ качается, 
когда идетъ. Съ’цфлью элиминиро- | | 
вать вл1ян!е качки на морске часы, послЪдне помфщаютъ въ кожухи, 
полвфшенные по такъ называемому способу Кардана. Впрочемъ достичь того, 
чтобы мореюе часы были вполнф спокойны, не удается. Раземотримъ вопросъ_ 
объ морскомъ и звЪздномъ времени. При нын$шнемъ уровнЪ техники тутъ 
рфчь идетъ уже не о точности до 1/2 минуты, которой достигь Гарисонъ; 
нынЪ главный вопросъ уже ровность хода и независимость отъ вмян 
внЪшнихъ факторовъ. — 

Нын$ отличаютъ ходъ часовъ и ноказаня посл$днихъ; время измфряютъ очен, 
точно. 'ТочнЪе всего это дзлаетея на обсерваторяхъ и на судахъ, оиредЪ-. 
ляющихъ лучше свое положене въ мор по положеню звЪздъ изъ таблицъ, выра- 
ботанныхъ обсерваторлями. Надо всегда вычислять разницу между среднимъ 
временемъ и временемъ, ноказываемымъ часами, а также разницу между по- 
казавями часовъ идеальныхъ. — 

Надо замЪтить, что фабриканты точныхъ часовъ наблюдають ихъ ходъ 
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въ течен!е долгихъ временъ и наносятъ результаты — отклонен1я показашй 
часовъ на даграммы такъ, что по послЗднимъ покупателю легко орентиро- 
ваться. Существують особыя учрежденя для пров$рки часовъ и опред$ле- 
ня размфровъ ихъ погрЪшностеи. 

Усовершенствован1я морекиихъ астрономическихъ часовъ оказали свое 
вл1ян1е и на улучшене часовъ обиходныхъ. Въ послфднее столЪе эти 
часы испытали пфлый рядъ мелкихъ усовершенствован. Тазъ напримЪръ 
заводь нормальныхь часовъ производится нынче безъ помощи ключа или 
помошью закрываня и открыван1я особой крышки. 

У многихъ часовъ на главномъ циферблат имЗется второй съ секунд- 
ной стрфлкой; для движеня послЪдней стоить только продолжить ось колеса, 
дЪлающаго одинъ оборотъ въ минуту, черезъ циферблатъ и насадить на нее 
етрЪЗлку. Такое устройство впрочемъ неудобно для наблюдеми — трудно 
уловить глазомь непрерывно движущуюся стр$лку — гораздо удобнЪе, если 
стрфлка стоить неподвижно на какой либо черт, а черезъ секунду переска- 
киваеть на слфдующую. Еще лучше заставить секундную стрълку вра- 

щаться около той же оси, что и минутную и 
| часовую; въ этомъ случа стр$флку приходится 
О . соединять съ самимъ колесомъ зацЪпленя: 

т дальнЪийшее усовершенствован1е — это снабже- 

н1е секундной стрЪлки совершенно особымъ 
независимымъ оть прочихъ частей часовъ 
механизмомъ съ особой гирей или пружиной. 

Что касается стоячихъ часовъ (какъ мы 
выше уже упомянули, строившихся уже Ген- 
лейномъ), то за посл$дые года получилъь 
большое распространение вращающийся маят- 
никъ. Уравнитель хода представляетъ весьма 
тяжелую. массу, подвфшенную на стержнф$. 
2. ПодвЪсная пружина дЗлается чаще всего изъ 
и. — ленты твердой стали, сворачивающейся винто- 

№. образно при колебамяхъ уравнителя. Если 
масса груза велика сравнительно съ сопро- 
влен!емъ ленты, то колебаня совершаются 
очень медленно. На этомъ основаны годовые 
часы Гардера. На рис. 1457 представленъ внфшеЙ видъ такихъ часовъ. На 
главномъ дискЪ прикрфилено два дополнительныхъ, измфняя положене ко- 
торыхъ, можно измфнять и продолжительноеть качанй. На рис. 1458 дано 
схематическое изобрфтене конструкцш такихъ часовъ: { тяжелый дискъ, 
подвфшенный помощью винта А на стальной лент 9, верхшй конецъ кото- 
рой укрфиленъ въ #. Къ лентЪ недалеко отъ Й привинчена вилка е, соеди- 
нящаяся помощью штифта 4 и рычага с съ зацфилевнемъ 0. Волебавая диска 
совершаются очень медленно, 4—6 разъ въ минуту, почему часы Гар- 
дера поражаютъ своимъ спокойнымъ ходомъ сравнительно съ обыкновенными. 
Надо замЪтить, что регулировка такихъ часовъ очень затруднительна. 

Фигурные часы. Подъ этимъ назватемъ разумБются часы, въ кото- 
рыхъ въ опредфленные часы фигуры животныхь или людей приходятъ въ 
опредфленныя движеня. Особенно излюблены часы съ кукушкой; изобр?- 
тены въ 1730 г. Антономъ Кеттереромъ вь Шварцвальдф. Для подражанля 
крику кукушки служать двЪ деревянныя органныя трубки, куда воздухъ по- 
дается маленькими мЪхами. Большимъ распространенемъ пользуются также 
часы, въ которыхъ каждый Часъ отм$чается появленмемъ двухъ трубъ, игра- 
ющихъ маршъ. Вообще фигурные часы имфють различный ВвидДЪ, ВЪ зави- 
симости отъь моды; они скоро надоздаютъ. 


м 


ААА Ш 


д 


ЗА В 3 | ОМИ ПВ | 


> 
> 


мон. 
ммм 
= А ЗА 


1458. Устройство маятника Гардера. 
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Башенные часы. Публичные часы, вакъ мы уже упоминали, появи- 
лись очень давно. Строители большихъ башенныхъ часовъ давно уже обо- 
собились отъ обыкновенных” часовыхъ дьль мастеровь — имъ приходи- 
лов. ИМФТЬ ДБЬлЛоО съ механизмами гораздо большихъ разм$ровъ и большей 
силы. Соотв$тетвенно этому приходилось принимать во вниман!е большое 
трен1е длинныхъ валовъ и т. д. Выработано много очень остроумныхъ си- 
стемъ зацБилеюи для башенныхъ часовъ. Большой толчекъ къ ихъ усо- 
вершенствованю дала въ концЪ 40-хъ годовъ постройка большихъ часовь 
для башни Вестминстера въ ЛондонЪ: въ нихъ было 4. циферблата 7 м. вы- 
сотой. Маятникь ихъ вЪситъ 685 фунтовъ, онъ подв$шенъ на стальной 
пружинЪ '/60 дюйма = “/10 мм. толщиной и 76 мм. шириной. Каждая изъ 
восьми стрЪлокъ вфсить около 2 центнеровъ. Гиря вЪсить 21/2 центнера; 
заводъ длится 20 минуть; раньше гиря вЪсила вдвое больше: заволъ на 
бой длится цфлый день. Зацфилеше у нихъ Денисона, изображенное схема- 
тически на рис. 1459: АБ маятникъ; ЕН колесо. Анкеръ („спокойный“) 
раздзленъ здЪесь на дв части С и 0, обусловливаюния за- 
цфплевше своими выступами Ри Н. Маятникъ изображенъ 
идущимъ слЪва на право; онъ при е зацВпляеть рычагь Д 
и, передвинувшись еще немного, разъеднняетъ заифплеше. Колесо 
освобождается и помощью зубца передвигаеть у Ё рычагъ С 
влфво и т. д. Подобное зацфплеюме пользуется нын% значи- 
тельнымъ распространешемъ. 

На рис. 1460 изображено зацфилеше Маннгардта, которымъ 
между прочимъ срабжены часы берлинской думы. Основной 
принцииъ устройства ихъ, что маятникъ получаетъ ускореше 
 разъ въ минуту, а не при каждомъ качании. 

‚ Механизмъ этоть состоитъ изъ простой системы зубчатокъ, 
а’ 6 и воздушнаго тормаза с. Гиря не оказываетъ никакого 
движеня на ходъ маятника въ течене минуты; въ конц же 
ея она соединяется съ нимъ. На маятник 4, полвфшенномъ 
_на двухъ стальныхъ полоскахъ, недалеко отъ точки подвЪса 
прикрЪфплено зубчатое колесико е; на немъ столько зуб- 
цовъ, сколько маятникъ дфлаеть въ минуту полныхъ колебавй 
(т. е. взадъ и впередъ). | 

‚ Легко усмотр$ть, что это колесико при каждомъ кКоле- 1459. Зацьплене 
бави маятника справа на лЪфво отодвигается собачкой $ (изъ  Денисона - 
слоновой кости), прикр$пленной къ устою Б, на одинъ зубецъ. 

На оси храповика сидитъ рычагъ [, который при каждомъ поворотЪ коле- 
сика, т.е. одинъ разъ въ минуту, ударяется въ отпускное приспособлеме пт, 
чБмъ освобождается механизмъ и тормазъ сс можетъ сдфлать одинъ оборотъ. 
Посл$ полнаго оборота механизмъ сдерживается рычагомъ 9й помощью за- 
цфплемя ия около я. И 

На оси воздушнаго тормаза сидитъ эксцентричный дискъ #, который 
помощью ролика р опускаетъ рычагъ 38, передаюний движеюше маятнику. Все 
это совершается спокойно безъ ударовъ. При конц каждаго оборота экецен- 
трикъ А снова поднимаетъ роликъ кверху и маятникъ колеблется снова со- 
вершенно свободно въ течене всей сл$длующей минуты. Въ берлинскихъ 
часахъ приводъ устроенъ такимъ образомъ, что по окончании каждой ми- 
нуты на приводъ къ маятнику нажимаетъ сдфланная изъ слоновой ко- 
сти нога. | ” __ 

Цапфы вс приточены и полированы весьма тщательно; вращаются онЪ 
въ деревянныхъ вкладышахъ, пропитанныхъ графитомъ, и не требуютъ смазки 
масломъ. Храповикъ бронзовый, а собачка слоновой кости. о. 

Контрольные часы. ЛПодъ этимъ назвашемъ разум$ютъ часовые 
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механизмы, которые устанавливаютея для контроля исполненя служащими 
ихъ обязанностей. Системъ такихъ часовъ извЪстно очень много. Въ общемъ 
принципъ ихъ устройства тотъ, что имЪется вращаюпийся барабанъ съ ча- 
совымъ механизмомъ. На барабанъ укрфпляется бумажная полоса, на кото- 
рой можно производить помЪтки свинцовымъ карандашемъ. Сторожа, рабоче 
и т. д. но прохолЪ мимо часовъь нажимаютъ механизмъ, передаюций дви- 
жене штифту, и этимъ дьлаютъ на бумаг мЪтку, соотвфтетвующую очевидно 
по мъету времени, когда это нажалле сдЪлано. 

Е Часы профессора .Гинтля имЗють два, 
концентрическихь барабана; наружный не- 
подвиженъ, а внутренн!й дЪлаетъ одинъ о0бо- 
роть въ 24 часа. 

Цилиндръ снабженъ по поверхности 324 
или 48 перегородками; рабочие бросаютъ въ 
него свои марки; открывъ цилиндръ, сразу 
видно, когла марки брошены. 


Новфйш1я усовершенствован1я 
зац$ плен!я. 


На выставкЪ 1893 года въ Чикаго впер- 
вые появилось зацфплене Ризлера. Для 
хода часовъ требуется затрата силы для че- 
тырехь излей — для преодолёпя трешя 
цаифъ, зубчатыхъ колесъ, для ускореня 
маятника и тля освобожлемя запфплевя. 
Ризлеръ избЪгнулъ послфднихъ двухъ за- 
трать чрезвычаино остроумнымъ путемъ. 

Во всЪ$хъ прежнихъ заиилетяхъ соеди- 
нене ихъ съ маятникомъ сопровождалось 
все-таки н%$которымъ толчкомъ.  Ризлеръ 
 уничтожилъ послфдюй. Для этого онъ енаб- 
дилъ маятникъ пружиной, натягиваемой ма- 
ятникомъ въ перюдъ наибольшей его ско- 
рости, чЪмъ освобождается зацфилене, пе- 
реставляющее анкеръ, енова зац5иляющий 
колесо и растягиваюпий пружину еше силь- 
нфе. На рис. 1461 а—с нарисовано дЪй- 
стве зацфпленя. Въ качеств пружины 
| Ризлеръ пользуется подвъшивающей маят- 
1460. Свободный маятникъ Маннгардта. НИКЪ лентой. Ось анкера совм щена СЪ ОоСБЮ 

_ маятника. Если маятникъ качнется влЪво, 
какъ на рис. 1461 а, то подвфеная пружина слегка сгибается и давить на ан- 
керъ справа на лфво, какъ показано на рис. С. Зацфиное колесо при 
этомъ приходитъ въ движеше, дЪйствуеть на правое плечо анкера и снова 
приводить его въ первое положеше (с). Все дЪйстве зацфилеюя происхо- 
дить совершенно безъ удара. 

На рис. 1462 изображены анкеръ и зацфиныя колеса въ среднемъ по- 
ложени. На рис. 1463 изображено закрплеше Ризлера въ примфнени къ 
большимъ башеннымъ часамъ. Колесо зацзиленя сдфлано изъ двухъ частей, 
нлотно соединенныхъ болтами. 

Уже первые часы Ризлера, установленные на обсерватори въ МюнхенЪ, 
” дали чрезвычайно хоропйе результаты. Изм$нене ихъ хода составляло въ 
день, на 1° измЪненя температуры, — 0,0008 секундъ. Между тфмъ анало- 
гичное измЪнене хода въ часахъ обсерваторй составляетъ: 
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Лейден. т — 5 

Берлин . тр и 
Нотедамъ . . 5 о ош р рр с 0. 0360 
Гонконгъ — 0.0350 
ейпцитгь ки а оао 0.0160 
Нейенбургъ (Швейцар!я) и... -- 0,0601 


Ризлеровское зацфилен!е уменьшаеть требуемую на ходъ часовъ силу 
весьма замфтнымъ образомъ. Такъ по одному изъ наблюден!й Рело въ ча. 
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1463. Башенные часы съ зацфпленемъ Ризлера. 


сахъ съ 8-дневнымъ заводомъ затрата силы уменьшилась оть замфны ста- 
раго запфилевя ризлеровскимъ въ 9 разъ. 
При пользовании зацфиленемь Ризлера для часовъ ст ВОлоСкоМЪ, ПО- 
слфднЙ играетъ роль пружины, подвёшивающей маятникъ. | 
Электрическ!е и пневматическ!е часы. Современная техника обда- 
паеть средетвами широко передавать энергю на разстояни. Естественно. что 
Нромышлденность и техника, т. УТ, | 34 | 
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этимъ воспользовались съ цфлью координировать дЪйств!е раскиланныхъ на 
большомъ пространств часовъ. Во многихъ городахъ имются центральные 
часы, св5ряемые съ астрономическими наблюденями. Уже въ 1839 г. Штейн- 
гель въ МюнхенЪ устроилъ такъ, что ньсколько часовъ шло помощью электро- 
передачи точно но главнымъ часамъ. Скоро въ его систему внесены были 
существенныя улучшевя, сл$ланныя Витетономъ, Беномъ и особенно фирмой 
именсь и Гальске. Ниже сл$дуетъ краткое описане электро-часовъ. 
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1464. минивен часы. 


Основой всего служатъ нормальные точные часы съ небольшимъ коле- 
скомъ А, дфлающимь одинъ оборотъ въ минуту. На немъ укрЪпленъ 
штифть а, нажимаюний, въ своемъ крайнемъ нижнемъ положени, пружиня- 
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1465. Электричесве часы Сименсъ и Гальске. 1466. Пневматичесне часы. 


ний рычагь 6с настолько, что послфдый касается 6 конца рычага СТ. 
ч%мъ обусловливается контактъ. Первый рычагъь соединенъ проводомъ 
съ гальванической баттареей БС, а съ нижнимъ рычагомъ соединенъ при- 
водъ, идупий по вефмъ регулируемымъ часамъ. ри низшемъ положен! 
штифта а имЪется контактъ между си ][, такъ что токъ проходить по 
всфмъ часамъ, и возвращается черезъ землю — подобно тому, какъ въ элек- 
трическихь телеграфахъ. Каждую минуту черезъь часы пробЪгаетъ токъ. 


Часы. 231 


Часы снабжены приборомъ, показаинымъ на рис. 1465. „1.1 суть провода, 
соединенные съ обмотками двухъ электро-магнитиковъ Ди А. При про- 
хождени по нимъ тока, нослфдн1е притягиваютъ тонкую пластинку аб. Въ 
поелфдней прикрфплена тонкая стальная полоска с, передвигающаяея при 
притягиван!и электромагнитами влЪво и при семъ переставляющая на одинъ 
зубецъ шестидесяти-зубное колесо С. Зубецъ 5 мфшаетъ поелЪднему пере- 
двинуться больше чфмъ на одинъ зубецъ. Собачка 4 пренятетвуетъ обрат- 
ному ходу колеса С. Такимъ образомъ колесо С сд$лаетъ въ течене часа 
ровно одинъ оборотъ. На одной съ нимъ оси сидитъ минутная стр$лка, 
съ передачей къ часовой стрЪлкЪ. Такимъ образомъ въ часахъ нЪть ни 
маятника, ни гирь; фремонтъ требуется крайне малый. Сколько бы такихъ 
часовъ мы не включали въ Цфпь, — они всЪ будутъ показывать одно время. 

На мЪето электрическаго тока примф$няютъ нынЪ также сжатый ВОЗД 
таке часы называются пневматическими. 

Сжатый воздухь проводится по трубамъ совершенно аналогично ов. 
тильному газу. Въ центральномъ пунктЪ имЪется резервуаръ, куда воздухъ 
нагнетается компрессорами. Изъ него воздухъ распред$ляется трубками къ 
разбросаннымъ по данной м$етности часамъ. Па главной воздушной трубъ 
установленъ клапанъ, при открыт!и котораго каждую минуту сжатый воздухъ 
быстро распространяется по всфмъ трубопроводамъ. Черезъ нфеколько секунду, 
клапанъ снова закрывается. На рис. 1466 изображенъ механизмъ часовъ. 

Воздухопроводъ заканчивается цилиндрическимъ сосудомъ съ поршнемъ, 
къ верхней части коего прикрфиленъ тоне стерженекъ, дЪйствуюлий на одно- 
плеч1й рычагъ, на которомъ укр$фплена собачка. Шри поднимани поршня 
собачка Перелвигаетъ колесо. на одинь зубецъ. Особый грузъ имЪетъ 
цфлью возвращен1е собачки послЪ прекращеня давленя въ ея прежнее поло- 
жене. БВозвратному движеню колеса препятствуетъ, находящаяся на про- 
тивуположной сторонЪ его, собачка съ противовЪсомъ. По закрыт кла- 
пана, впускающаго воздухъ, открываетея выпускной клапеанъ. 

_ Въ ПарижЪ существуетъ общество, устанавливающее подобные, свфрен- 
ные съ нормальными часы, въ театрахъ, на площадяхъ, гостинницахъ и 
частныхъ домахъ. У нел установлены въ лвухъ мфетахъ больше воздуш- 
ные компрессоры, подаюцние воздухъ въ разсБянные по городу резервуары, 
откуда уже онъ распред$ляется по отд$льнымъ часамъ. У каждаго резер- 
вуара стоять нормальные часы; давлене воздуха 4 атмосферы. Тамя 
установки могутъ оправдываться только Въ большихъ городахъ. Требованя 
на нихъ пока невелики. 

Автоматы. НынЪ этимъ словомъ обозначаются приборы, въ кото- 
рыхъ бросашемъ монеты потождаются различнаго рода дЪфйствя: выбра- 
сыван1е плитокъ шоколада, указашя вЪса и т. д. Въ прежнее время весьма 
распространены были автоматы -— фигуры, совершавния послВ завода зара- 
нзе координированныя движения. ЁКъ извфетнфишимъ въ древности автома- 
тамъ принадлежить летаюпий деревянный голубь Архитаса Тарентекаго 
_ (400 г. до Р. Х.), орелъ, о которомъ писалъ Павзанй, улитка Димитрая Фале- 
рейскаго, человфкъ Птоломея Филадельфа и т. д. Ихъ устройство осталось 
намъ неизвфотнымъ. Въ средше вЪка упоминается объ изготовлеши авто-. 
матовъ Рожеромъ Бекономъ, Альбертомъ Великимъ и Регомонтанусомъ; въ 
эпоху возрождешя — Леонардомъ да Винчи. даставить мертвую природу 
совершать движешя живыхъ существъ — идея, на которую затрачено масса 
энерти, подобно тому какъ на нахождеше философекаго камня и вЪчнаго дви- 
‚жешя. Альбертъ Велиюй устроилъ челов$ка, отпиравшаго дверь и кланявта- 
гося зходящимъ. Его разбиль палкой исипугавлийся @ома Аквинский, 
р$фшивъ, что это нечистая сила. Ло насъ дошли свфлБюя о бЪгающей 
мухЪ Регомонтануса и о его же орлЪ, прив$тетвовавшемъ императора. 

34% 
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_Максимилана, при его въфздЪ въ Нюрнбергь, хлопаньемъ крыльевъ и дви- 
жентями головы. ИзобрЪтене карманныхъ часовъ Петромъ Генлейномъ со- 
ставило эпоху въ истори автоматовъ. Въ Нюрнберг расцв$ло широко из- 
готовлене автоматовъ. Извфетны мастера ихъ Вернеръ, Булльманъ, 
Гаутчь и Ферстеръ. Въ половинв ХУШ столЪя славились автоматы фран- 
цузекаго механика Вокансона. Ихъ было три: флейтистъ, курильщикъь и 
утка. Сперва они выставлялись за плату, а затЪмъ назначены въ продажу 
за 12,000 франковъ. Посл 30-лЬтняго стоявя въ игрушечной лавкЪ они 
въ 1785 г. снова были пущены въ ходъ профессоромъ Бейрейсомъ. ПослЪ 
его смерти по ихъ поводу возникло судебное дЪло. Флейтисть и куриль- 
щикъ пропали безелЗдно. УцЪлЪфла утка: она въ высшей степени есте- 
ственно двигала головой и крыльями, чистила перья и т. д., Зла зерна, пила 
воду и даже производила нечистоты. 

Отецъ и сынъ лковы Дрозы въ Швейцарля превзошли въ изготовлеши 
автоматовь самого Вокансона. Старний Дрозъ изготовилъ для Фердинанда 
УТ испанскаго великол$пные часы съ показанемъ движешя небесныхъ тЪлъ 
и съ многими фигурами. Далфе онъ устроиль шанистку — лёть 12—13, 
которая не только, вполнф натурально играла пальцами на роялЪ, но селЗдила 
глазами за ними и взглядывала на ноты. Имъ же былъ построенъ рисо- 
вальщикь и писарь. ПослЗдн писалъ цфлыя фразы, спускалъ перо въ 
чернильницу, обтряхивалъ лишн1я чернила и т. д. Отсюда уже не далеко до 
автомата сказки Гофмана. 

НынЪ считается, что затрата такой массы остроумая на автоматы не 
оправдываетъ полезныхъ результатовъ. 

Часовое дЪло широко развилось заграницей. Славатся фабрики швей- 
парск1я; онЪз фактически еще недавно владфли рынкомъ карманныхъ часовъ 
2а послфднее время изготовлен1е часовъ ведется массовымъ способомъ и 
очень дешево въ Америк. Въ Росси часовое дЪло развито весьма слабо. 


1467. Медаль въ память Христофля, 


Золотыя и серебряныя издЪлия. 


сли прослфдить, какимъ непрерывнымъ колебан1ямъ въ ход$ истори 
подвергалея взглядъ на цфиность большей части произведешй че- 
ловЪческой культуры, то намъ придется обратить особенное внима- 
н1е на то, что обоимъ металламъ, обработка которыхъ составляеть 
предметъ настоящато очерка, по справедливости принадлежитъ нер- 
вое мЪето по ихъ цфнф: „все держится золотомъ, все тяготфетъ къ золоту!“ 
Разм$ръ ихъ цфны сохранялся неизм$ннымъ, такъ что съ древнЪйшихъ 
временъ оба эти металлы составляють основаше денежнаго обращеня. Съ 
того самаго момента, когда челов ческое существован1е оставляетъ первую 
раннюю ступень мфнового обращеня, опредфленнаго вЪеа куски золота или 
серебра являются мЪфриломъ человфческой работы и ея произведений; еще 
и въ настоящее времи имфетъ значене вопросъ: не служить ли золото 
или серебро главнымъ сокровеннымъ мотивомъ человфческой дфятельности ? 
Но это является лишь выражешемъ той высокой цЪны, которую человЗкъ 
придаеть обоимъ этимъ металламъ. Также и искусство съ древнъйшихъ 
временъ пользовалось ими въ качествЪ матерала для создашя произведенй 
особой пышности. Правда, искусство въ своихъ тончайшихъ, вдохновеннЪи- 
шихъ творенйяхъ можеть обойтись и безъ вещественной цфнности матерлала: 
полъ рукою художника ничего не значущая глина, ничего не стоюшай камень 
претворяетея въ образъ, который по прошеетвшя тысячельтй все еще вос- 
хищаетъ глазъ, возвышаетъ своего творца до подобля Божя. Но тамъ, гв 
искусство служить для выражевшя высшихъ проявлешй божественнаго 
культа, народнаго господства и могущества, оно все же обращается къ 
обоимъ металламъ, которые нашъ разговорный языкъ но справедливости назы- 
ваеть „благородными“. Также и тамъ, гл% дфло касается удовлетворенля 
глубоко коренящагося въ человЪкЪ стремлеюя къ блестящему украшен!ю 
своей особы, мы не встрфтимъ примЗнен1я другого матерлала, съ извЪет- 
ными ограничен1ями, кромЪ золота и серебра. Оть короны, символа цар- 
скаго достоинства, оть шитья на блестящемъ мундирЪ царедвордца, отъ укра- 
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пен!й на вооружени полководца и вилоть до шпильки или сережки, кото- 
рыми крестьянская женщина убираетъ свой праздничный нарядъ —— золото 
и серебро суть тЪ металлы, которые почти единственно и исключительно 
служатъ матераломъ для этихъ драгоифнныхъ вещей. 

Но не только для украшения своей особы обращается. человЪкъ къ 
обоимъ благороднымъ металламъ: на боле высокой ступени культуры онъ 
прибЪфгаеть къ нимъ, чтобы выдфлывать изъ нихъ утварь, которая укра- 
шаетъ ему домъ и столъ. Потреблене предметовъ этого рода не безъ оено- 
ваня считають даже показателемъ той степени культуры, которая опредф- 
ляется стремленемъ кь роскоши. Изыеканное умзнье жить находить ис- 
точникь усиленнаго наслажденя въ томъ, чтобы при ЪдЬ и питьЪ, номимо 
чисто вкусовыхъ ошущенй, и тглазъ восхишалея содержатемъ благород- 


1468 Золотая чаша, изд. Франца Тома Жермэнъ. 
Собетв. Русскаго Императора. 


ныхъ формъ утвари изъ дорогого матерала, подобно тому извцу Гетевекой 
баллады („ПЪвенъ“), который взамфнъ другихъ даровъ, просить короля дать 
ему вина въ золотомъ кубкЪЗ. | | 

Выше скромнаго настоящаго времени, которое обратилось къ изящному, 
но дешевому фарфору, какъ единственному матер1алу для столовой мосуды, въ 
этомъ отношен!и стоитъ тотъ древне-римекй житель провинши, серебряная 
посуда котораго для Фды и питья еще недавно увидала свЪфтъ, благодаря 
раскопкамъ Боскореале, или даже французский гражданинъ первой импери, 
для котораго серебряная „уз1зейе 4е {фа е“ являлась необходимымъ усло- 
вемь нриличнаго существованя. По крайней м5рЪ эта потребность въ 
утвари изъ благородныхъ металловъ, которая въ нашей домашней жизни 
свелась къ наименьшимъ размфрамъ, еще сохранилась въ нашемъ церков- 
номъ обихолЪ. О томъ распространенш, которое въ прежнее время имЪло 
именно такого рода прим$нен!е золота и серебра, мы едва-ли можемъ соста- 
вить себЪ достаточно ясное предетавленле, просматривая старые инвентарни 
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разсВянныхъ и расхищенныхъ церковныхъ сокровищъ, которыя въ еще мно- 
гочисленныхъ старинныхъ „церковныхъ книгахъ“ сохранились до насъ по 
меньшей мЪрЪ на бумагф. Вуда дБвались эти тысячи центнеровъ обработан- 
‘наго золота и серебра? Если возможно допустить, что только извфетная 
часть благороднаго металла исчезаетъ подъ вмяюнемъ химическихъ процес- 
совъ, огня И тому подобныхъ причинъ, то невольно приходить въ голову 
мысль, что эта монета, которую мы предлагаемъ въ обмфнъ продавцу, 
прежде, быть можетъ, составляла часть золотой тары, украшавшей голову 
святого. 

Если теперь задаться воиросомъ, что же собетвенно дало золоту и се- 
‘ребру такое большое преимущество передъ прочими металлами, то прежде 
всего намъ прийдется указать на ихъ сравнительную р$дкость нахожденя, а 
затЬмъ на извфстныя физическая свойства. Относительно перваго, намъ 
можетъ дать приблизительное представлене тотъ фактъ, что въ Гермави 
(которая впрочемъ въ отношении добычи золота стоитъ значительно ниже 
другихъ странъ) въ 1866 г. было добыто только 632,591 центнера золотыхъ 
и серебряныхъ рудъ, тогда какъ остальныя руды составили въ общей слож- 
ности 74 миллюна центнеровъ. Какъ извЪфетно, въ ходЪ истори золото не- 
однократно подвергалось опасности упасть въ иЪ®нЪ, обусловленной его о$л- 
костью: такъ въ начал ХУГ етолЪя, когда исиансве завоеватели изъ вновь 
открытыхъ странъ Америки отправили въ Европу нагруженные благородными 
металлами корабли, а также три съ половиною вфка спустя, когда Калифор- 
ня явила удивленному свфту свои неожиданныя сокровища. ’ЁКели обратить 
вниман!е на то, что въ началЪ семидесятыхь годовъ золотопроизводитель- 
ность земли въ общей сложности составляла сумму въ 833 милмона ма- 
рокъ, — а между тБмъ эта цифра еще возросла при открыти южноафрикан- 
скихъ, австралискихъ и канадскихъ золотыхъ розсыпей, то пожалуй можно 
было бы и вообще оспаривать за этимъ металломъ преимущество „рфдкаго“. 

Но и помимо этого преимущества, золото и серебро обладаютъ еще 
другими свойствами, которыя упрочиваютъь за ними ихъ господетво надъ 
всфми другими металлами. Оба металла въ высокой степени обладаютъ тя- 
гучетью, вязкостью, — сзойствами, которыя въ особенности дЪлаютъ ихъ при- 
годными для обработки молотомъ въ холодномъ состоянш. за исключенемъ 
чистой м5ди, никакой металлъ не обладаетъ въ той же мЪръ, какъ эти, спо- 
собностью воспринимать вс формы подъ рукою мастера и воспроизводить 
до мельчайшихъ подробностей веф тонкости отдЪлки поверхности. Въ связи 
съ этимъ находится присущая обоимъ металламъ специфическая красота ихъ 
окраски. Солнечная желтизна золота, смотря по обработкз, ярко сверкаю- 
щая на зеркально-гладкой поверхности, или прюбр$тающая н-жнобархатистый 
оттЪнокъ, не имфеть себф равной средн другихъ металловъ. Напротивъ, 
серебро блещетъь мягкимъ бфловатос$рымъ цвфтомъ, декоративный эффектъ. 
котораго прямо-таки неоцфнимъ. Тотъ, кто знаетъь важную роль, которую 
сЪрый цвфтъ играеть въ цвЁтной декораши въ качествЪ посредетвующаго, 
контрастирующаго тона, можеть оцфнить значен1е серебрянаго цвЪта, является 
ли онъ на богатомъ пеетро убранномъ столЪ въ качеств$ успокаивающаго 
полутона, рядомъ съ которымъ особенно ярко рисуются цвЪтные стаканы, 
пестрые цвЪты, или же, какъ это нерфдко бываетъ въ рококо, онъ ньжно 
сочетается съ р$зкими тонами фона, желтымъ, голубымъ, лиловымъ, на се- 
ребряномъ орнаментЪ талантливаго декоратора. Къ этому еще нужно доба-- 
вить свойство сохранять эту красоту красокъ въ течене долгато времени, 
что относится къ золоту безусловно, а къ серебру лишь въ ограниченной 
степени. Золото обладаетъ столь малымъ сродетвомъ къ кислороду, что 
окислен1е его поверхности ни въ какихъ случаяхъ не имфетъ мЪста, ни при 
соприкосновени съ воздухомъ, ни при дфйетви кислотъ. НФфкоторыя хло- 
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ристыя соединеня, въ особенности тЪ, которыя еодержатея въ такъ назы- 
ваемой царской водкЪ, представляющей смЪсь соляной и азотной кислотъ, 
облалають способностью растворять золото. ‘Точка плавлен1я золота, то есть 
та температура, при которой золото переходитъ изъ твердаго состоян1я въ’ 
жидкое, лежитъ около 1037 градусовъ Цельзмя. Для улетучиваюя оно тре- 
буеть чрезвычайно большого жара. 

Такъ какъ золото въ чистомъ вил очень 
мягко, то приходится придавать ему необходимую 
для технической обработки твердость черезъ при- 
соединеше другихъ металловъ. Послфднее дЪла- 
ется также и для измБненя его цвфта въ опред$- 
ленныхъ границахъ, что можеть быть важно въ 
случаЪ примфненя его въ декоративномъ искус- 
ств. Для этого смЪшеня, которое достигается 
путемъ силавленя, пользуются существенно сере- 
бромъ и м$дью. Содержане чистаго золота, ко- 
торое находится въ такомъ сплавЪ,. называетея 
„чистымъ содержан1емъ“; послЗлнее въ большинств% 
государствъ опредЪляется закономъ и обыкновенно 
выставляется на готовомъ предмет$. Единицею 
мЬры служитъ „карать“, одна двадцать четвертая 
часть марки чистаго золота. Такъ, въ Германи 
для украшешй большей частью обрабатывается 
золото 14-каратовое, только въ р$лкихъ случаяхъ 
отъ 16 до 18-каратовое. Бол$е высокое содержане, 
до 231/> каратовъ, получаютъ въ вид исключен!о 
только нЪкоторыя золотыя подЪлки, напр., обру- 
чальныя кольца, что однако нри мягкости металла 
не вполнЪ оправдывается. При чеканкЪ золотых 
монетъ чистое содержан1е выражается въ тысяч- 
ныхъ доляхъ вфеа (95/1000). 

Нрим5сь постороннихъ металловъ измЪняетъ 
цвътъ золота довольно существеннымъ образомъ: 
въ сплавЪ съ мЪдью оно д$лается краснфе, съ се- 
ребромъ блЪднфе, ч$мъ въ чистомъ видЪ. Однако 
все-таки не ограничиваются этими двумя оттён- 
ками въ ТЬхъ случаяхъ, когда золотымъ украше- 
шямъ, или декоративнымъ предметамъ хотять 
придать разноцвЪтный характеръ. Это впечат- 
л$не, которое въ ювелирномъ искусетвЪ носитъ 
_ `` Нназване золота „а Чиабте сошепгз“,  основы- 

т вается на оптическихь законахъ слабаго кон- 
1469. Царсый нубонъ гор. Кельна, траста, по которымъ даже и слабое различе ВЪ 
_ изд, Габр1эля Гермелинга. 
оттЬнкахъ одного и того же основного тона (въ 
данномъ случа$ желтаго цвфта золота) при ихъ ео- 
поставлеви производить очень сильное красочное впечатлЪне. Такимъ 
образомъ получается зеленоватое золото (16-каратное) сплавленмемъ 32 
частей чистаго золота, 11 ч. чистаго серебра и 5 ч. м$ди, желтое — спла- 
вленшемъ золота, серебра и м$ди въ отношенши 4:3:1;: примЪеь чистаго се- 
ребра и стальныхъ опилковъ даетъ сфрое золото (30 золота, 3 серебра, 
1 стали). Голубой отт$нокъ получается при сплавлен!и равныхъ количествъ 
чистаго золота и стальныхъ опилковъ; для полученая бЪлаго золота смЪши- 
ваютъ 11 частей золота съ 1 частью платины, если ради простоты не пред- 
почитаютъ пользоваться чистой платино\ч. 
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Золото при различныхъ способахъ обработки иметь удБльный вЪеъ 
нЪеколько выше 19; такимъ образомъ оно въ отношении вЪса, посл ирижля 
(22) и платины (21,5), занимаетъь третье м$сто среди металловъ. 

Серебро въ меньшей м$фрЪ, нежели золото, сопротивляется окисленцо; 
хотя оно и не такъ легко, какъ мЪдь, образуетъ соединевя съ кислородомъ 
воздуха, однако обладаетъ большимъ сродетвомъ къ сфрнистымъ соединен1ямъ, 
именно къ сБрнистому водороду, при дЪйстваи котораго на поверхности се- 
ребра образуется изв$стный, сначала зеленоватожелтый, а потомъ черный 
налетъ, состояний изъ сБрниетаго серебра. Для растворешя серебра подь- 
зуютея кипящей концентрированной сБрной кислотой и азотной кислотой. | 
Образующся при соединении съ поелфдней „адеюмй камень“ (азотнокиелое 
серебро) находитъ въ медицинЪ и въ фотографли многоразличныя примъненая. 
Серебро плавится при 930 градусахъ Цельзя и при очень высокой темие- 
ратурЪ, напр., въ пламени гремучей см$Ъси, можетъ сгорать. дамфтное при 
этомъ зеленоватое пламя проиеходитъ велЪдетве незначительной прим$Ъеи 
мфди, находящейся даже въ чистомъ серебр. Удёльный вЪсъ серебра, смотря 
по обработкЪ, около 10,5 и 10,6. | 

Хотя серебро само по 
себ уже превосходить зо- 
лото по твердости, однако 
все же оно почти никогда 
не обрабатываетея Въ чЧи- 
стомъ состоянш, но полу- 
чаетъ примЪеь м$ди для уве- 
личеня способности сопро- 
тивлятьея истираню. Въ 
то время какъ друшя стра- 
ны ограничили эту примъсь 
мфди, напр. Англя . До 75 
ч. на тысячу, Франщя оть 
50 до 100 на тысячу, въ 
Германи въ прежнее время 
цомускалось гораздо  низ- 
шее  содержане  чистаго 
серебра, что имфло евоимъ послфдетвыемъ, и не безъ основамя, недовЪр1е къ 
н-мецкимъ серебрянымъ издъмямъ въ другихь странахъ. Однако это уже 
болфе не имфетъь м$ета съ тЪхь поръ, какъ Гермашя закономъ о чистомъ 
содержани отъ 16 юля 1884 опредфлила содержаше чеканнаго серебра въ 
380 на тысячу; для украшенй и утвари чистое содержане теперь очень 
часто еще повышается. | 

Для приданя готовымъ золотымъ и серебрянымъ издъмямъ лучше окра- 
шенной поверхности поелфдвйя подвергаются процессу „протравливан1я“, ко- 
торое для серебра получаеть назване „отбфливашя“. Путемъ кратковре- 
меннаго погружеюмя въ одну изъ киеслоть, въ которыхъ растворяется соот- 
вфтетвуюций металлЪъ, въ горячемъ состояни на поверхности предмета не 
только вытравливается послуживпий для сплава неблагородный металлъ, но 
растворяется также и небольшая часть самого благороднаго металла, кото- 
рый затфмъ тотчаеъ же опять осаждается на поверхности, причемъ обра- 
зуетея тонюй налетъ чистаго металла. 

Знакомство, употреблеше и обработка золота восходитъ къ глубочайшей 
древности, насколько мы въ состоя проелфдить культуру человЪчеекаго 
рода. Что въ этомъ отношеши оно опередило серебро, объясняется тБмъ, 
что золото въ чистомъ вид находится во мяогихъ м$стахъ земли, между 
тЪмъ какъ серебро добывается въ видЪ рулъ, заводская обработка которых? 


1470. Древнегречесый чеканщинъ. 
По помпеянскому стЪнному изображению. 
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‚преднолагаеть болфе высокое развите тохноломи теплоты. О широкомъ 
распространеви золота у малоаз!атекихъ народовъ намъ позволяютъ судить 
ветхозавЪтныя историческя книги евреевъ, у египтянъ раскопки, относящуяся 
къ самымъ раннимъ династямъ. Что греки такъ называемаго героическаго 
времени въ широкихъ размфрахъ пользовались золотыми издфмями, это до- 
казано находками Шлимана. Однако все-таки нужно признать, что въ это 
превнЪишее время собственно финиюяне вылфлывали употребляви!яся въ 
Греши золотыя украшен!я и утварь, и что добыван!е и обработка этого бла- 
городнаго металла проложили себЪ путь на греческ!й полуостровъ съ 1они- 
ческихъ острововъ и съ материка Балканскаго полуострова. Ибо, хотя въ 
гомеровскихъ пЪеняхь инструменты и премы работы кован1я золота раземат- 
риваются какъ нзчто извфстное, то все же мы ихъ видимь въ рукахь „си- 
донскихъ обитателей“. Только въ перодъ времени отъ Гомера до персилскихъ 
= ВОЙНЪ ПОВИДИМОМУ 0б- 
работка золота нашла 
| себ  распространенте 
{0 т  ВЪ САМОЙ Грещи. 
М Въ Итами племя 
| этрусковь было пер- 
вое, у котораго мы 
встрёчаемъ обработкт 
ЕЙ благородныхъ — метад- 
р ани ловъ, а также бронзы 
\ | и желЪза. Знакометво 
съ этой техникой так- 
же и къ нимъ должно 
было прйти отъ фи- 
ниюянъ, которые уже 
въ очень раннее вре- 
мя направили свои тор- 
 товые пути къ запал- 
Е -- ному берегу Италии. 
1471. Токарный станокъ, изд. фабрики Л. Шулера въ Геппингенъ. Только завоевательные 
| походы римлянъ на 
итальянскомъ материк впервые познакомили и этотъ народъ съ матераломъ 
и его обработкой; но все же въ течеше долгаго времени и здЪфеь этруски 
оставались поставщиками и учителями римлянъ. Во времена царей добыва- 
не и обработка благородныхъ металловъ уже всецфло приналлежали римля- 
Намъ. | 
Оба вида техники, которые съ самаго начала обращаютъ на себя вни- 
ман1е при этой обработкВ, были холодная обработка путемъ ковашя, давле- 
шя ин вытягиваня, и горячая обработка посредетвомъ литья. Тля самород- 
наго и мягкаго золота мы безъ дальнфИшихъ разсужденй можемъ первую 
считать за превнЪйшую. . 
Чтобы расплющить кусокъ самороднаго золота молотомъ въ тоны лиетъ, 
не требуется никакого особаго искусства, и эта работа мыслима даже при 
пользован1и каменными инструментами, такъ что существован1е листового 
золота въ пермюодъ культуры, когла еще не были извфетны жел$зо и бронза, 
не должно насъ поражать. Проковка листовъ съ помощью молота (&ар=», 
@цсеге) вплоть до новаго времени служила единственнымъ способомъ обра- 
ботки; повсюду распространенная въ настоящее время прокатка листовъ 
представляетъ относительно юное изобрЪтене. 
Въ формЪ листовъ благородный металлъ является самымъ важнымъ ма- 
тераломъ для дальнфйшей обработки въ древнфйшее время. Прежде всего 
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ОНЪ служить для изготовлевя пустотБлыхЪ сосудовъ. Аля этой цЪли листами 
можно пользоваться двоякимъ образомъ: или проковывая ихъ молотомъ по 
деревянному, имъющему форму сосуда, сердечнику, или же прямо озъ руки. 
Первый премъ вообще употреблялея въ древности и въ средше вЪка; но 
онъ прим$няется еще и понын$, хотя и въ формЪ, отличающейся нЪеколько 
большей производительностью, такъ называемой работы „выдавливаня“. Для 
этой цфли изъ твердаго дерева вытачивается модель сосуда и этоть „сердеч- 
никъ“ укрЗпляетея на токарномъ станкЪ. ЗатЬмъ листовой металлъ во время 
вращеня съ помощью совершенно тупыхъ стальныхъ рЪфзцовъ плотно нада- 
вливается къ деревянному сердечнику, до тБхъ поръ, пока не получитъ форму 
посл дняго. При этомъ листовой металлъ неизбЬжно пртобрЪтаетъ попереч- 
ную штриховатость (перпендикулярную къ оси вращеня). Эта штрихова- 
тоесть даеть довольно надежное средство отличать новыя работы отъ древ- 
нихъ, при которыхъ она никогда не ветр$чается. Даже и тогда, когда въ 
цфляхъ поддфлки эта штриховатость зат5мъ сглаживаетея молотовыми уда- 
рами, подробное изелфдоване, въ особенности задней стороны, почти всегда 
все-таки обнаруживаеть ея слфды. Для того, чтобы изъ плоской металличе- 
ской пластины изготовить полый сосудъ отъ руки, металлъ ударами молота 
расплющивается на твердой наковальнЪ. Если при этомъ работа начинается 
со срелины и продолжается къ краямъ, то она носить назване „выбиваюя“; 
если сначала обрабатываются края, такъ что средина постепенно начинаетъ 
выдаваться, тогла говорятъ` о „посадкЪ“. И эти оба способа работы отно- 
сятся уже къ древнЪИшей обработЕВ металловъ. Малая величина имфвшихся 
въ распоряжеви листовъ или особенно глубокая форма, которую желали при- 
лать сосуду, могли привести къ составлению цослБднихъ изъ нфеколькихъ 
частей. Соединеве краевъ при этомъ въ древнфйшее время производи- 
лось или съ помощью гвоздей (заклепокъ), или путемъ загибаюшя и ско- 
лачиваня швовъ. Спаиван1е краевъ относится уже къ поздивйшему времени. 

Такъ же старо, какъ изготовлене сосудовъ, и унотреблеше листового 
золота для художественныхъ рельефныхъ работь. Наука объ искусетвф, 
опираяеь на авторитетъ Семпера, особенно отстаиваетъ взглядъ, что древнимъ 
каменнымъ постройкамъ предшествовали деревянныя, особенно выдаюпцяся 
части которыхъ были покрыты досками изъ благородныхъ металловъ, укра- 
шенными на манеръ чеканныхъ работ, и что здЪеь слБдуетъ искать начало 
рельефной пластики, иначе трудно объяснить значеше ея, какъ древн5ишей 
художественной работы. Этоть взглядъ находитъ себь сильную поддержку 
въ описамяхъ, которыя намъ представляетъ ветхй завбть относительно 
постройки соломонова храма и скин завЪта. 

_ Для древнфишаго производства подобныхъ золотыхъ п серебряныхъ вы- 
ПУклыхЪ ИЗДЪЛЙ благодаря раскопкамъ намъ стали извБстны различные ме- 
тоды. Такъ, въ Микенахъ были найдены высфченныя въ гранитБ и 08- 
зальтЪ формы, въ которыя листовое золото вбивалоеь съ обратной стороны, 
что именно могло имфть примфнене при повторяющихся орнаментахъ. Для 
той же цфли употреблялись в вырьзанныя внутри металла формы (вродЪ штех- 
пелей), которыя отпечатывались на благородномъ металлЪ, положенномъ на 
МЯГКОЙ (свинцовой) подетилкЪ. Въ обратномъ смыслЪ, съ задней стороны 
металла вбивались выпукло-выр$занныя формы, такъ что онф на передней 
его сторонф образовали рельефный отпечатокъ. Поелфды родъ украшен 
мы даже еще встр$фчаемъ на золотыхъ накладкахъ книжныхъ переплетовъ въ 
срелн!е вЪка. Наконецъ, для изготовлешя упомянутыхъ выше золотыхъ 
украшений деревянныхъ архитектурныхъ формъ или художественныхъ про- 
изведенй мы должны себЪ представить вырфзанный изъ дерева сердечникт, 
на который тоный металлъ набивалея тупыми зубилами. Этотъ щлемъ слу- 
житъ переходомъ къ собственно ручной чеканной работЪ, роду техники, ко- 
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торая, имЪя свое начало въ древнфйпия времена, еще понын$В составляетт, 
главную часть мелкой скульптурной отдфлки благородныхъ металловъ. Даже 
въ античной древноети вся скульптурная обработка листового металла сое- 
динялась въ общемъ названии торевтики, а ручная чеканная работа носила 
спешальное назване сфирелатонъ. Примфнения ея въ древности въ выешен 
степени многочисленны. На ней основано примфнене листового золота для 
„хризелефантинныхъ“ художественныхъ издфлш, которыя въ видЪ изображе- 
н1й боговъ, жертвенныхъ даровъ и тому подобнаго имзли широкое распро- 
странеше въ греческомъ искусетвЪ, хотя, къ сожалЬюю. наши свЪдЪия объ 
этомъ при совершен- 
номъ исчезновении ори- 
гиналовь основывают- 
ся Только на: истори- 
ческихъ — извъетяхъ. 
По иосллнНимъ мы 
должны  предетавлять 
себ таковыя, кахкъ 
фигурныя издВля, сер- 
дечникъ которыхъ 
былъ вырфзанъ на де- 
ревз, а для обнажен- 
ныхЪ частей тЪла на 
послЗлнемъ дБлались 
накладки изъ слоновой 
кости. Друпя части, 
какъ то волосы, оде- 
жда, украшеня, оруж!е 
ци т. д. были выбиты 
ИЗЪ ЛИСТОВОГО Золота 
и прикр$Ъплены съ по- 
мощью гвоздей къ де- 
ревянному сердечнику. 
Ветавленные благород- 
ные камни, обозначав- 
пе глаза, губы и т. д., 
могли способствовать 
большему жизненному 
впечатл$н!ю, для чего 
также служила и со- 
отвфтетвенная окраска 
или вытравка слоно- 
ВОЙ КОСТИ. | 
Впрочемъ, для са- 
мостоятельной скульп- 
туры, которая, какъ 
извЪстно, въ настоящее время довольно распространенавъ вид$ мдныхъ издБлиЙ, 
чеканная работа, въ древности примЪнялась, повидимому, р$дко, но тьмъ чаще 
встрфчается она въ рельефныхъ работахъ. Часто намъ приходится читать 
о золотыхъ и серебряныхъ чеканныхъ доскахъ, которыя въ видЪ украшевши 
влЪлывались въ стёны; столы, троны, кровати, жертвенники, колесницы и 
др. снабжались поверхъ деревяннаго сердечника вполнЪ или отчасти об- 
пгивкой изъ чеканенныхъ листовъ изъ благороднаго металла. Также сосуды, 
служивиие въ храмахъ или въ домашнемъ обиходф, свЪтильники и т. п. или 
дфлались изъ металла съ чеканными украшешями, или же на гладкомъ сер- 
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дечник$ получали накладки съ таковыми. Эти накладки (сгазфае, ет ]се- 
паа) или прикрфплялись заклепками, или же припаивались. Наконецъ, 
раскопки на греческихъ островахъ, въ самой Эллад$ и въ понтскихъ 
странахъ на Черномъ морЪ обнаружили массу мелкихъ дисковъ и дощечекъ 
изъ чеканеннаго золота, которые служили для нашиван!я на платьф, для 
укрЪпленая на вооружеши и `Для тому подобныхъ ифлей. У римлянъ эти 
украшенныя дощечки на вооружеюни солдать имфли, повидимому, такое же 
значене, какое въ настоящее время ордена. 

Техника этой чеканной работы изъ благороднаго металла въ настоящее 
время еще сохраняется совершенно въ томъ видЪ, въ какомъ она дошла до 


1473. Серебряное чеканенное блюдо. | 
Спреектировано и выполнено въ граверной мастерской вдовы Лазаря Позена во ФранкфуртЪ на М. 


насъ изъ древнихъ временъ, и какой имЪла въ нродолжене всего средне- 
вЪкового времени и съ особенной полнотой въ эпоху ренессанса. Поэтому, 
здЪеь можно пометить ея описане, причемъ слфдуеть имфть въ виду, что 
чеканка идетъ рука объ руку съ гравированемъ, не взирая на то, что по- 
слЗдый видъ техники находить примфнене и при окончательной отдВлЕЪ 
отлитыхъ предметовъ. 

Ручные инструменты чеканщика и гравера суть пунеоны, легюй моло- 
токъ, покрытый замазкою шаръ и кольцеобразная подстилка для него изъ 
свернутой кожи или свинца. Сверхъ того, онъ еще употребляетъ напильники 
И скребки, сверла и пилы. 

Нунсоны (ротсоп$) суть стальные бруски около 12 ем. длиною, служа- 
ние для передачи ударовъ молота на поверхность обрабатываемаго металла. 
Смотря по различнымъ назначенямъ, они имфютъ различныя острия или 
„бои“. Чеканщикъ долженъ имфть подъ рукою отъ 200 до 250 различныхъ 
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формъ. По роду боя различаютъ главнфйше елБдуюпия видоизм$неня, каж- 
‘лое изъ которыхъ бываетъ различныхъ размЪровъ: обводные пунсоны, ту- 
пыя зубила съ плоскими или нЪеколько выпуклыми, полированными боями; 
осадные пунеоны для „осадки“ основаня ©ь плоекими боями различнаго 
сфченя (овальнаго, сердиевиднаго, треугольнаго и т. д.). Маттпунсоны, гаар- 
пунсоны и перлпунсоны елужатъ для приланйя характернаго вила поверхно- 
сти при окончательной отя$лкЪ; маттпунеоны для сообщен1я маловости ме- 
таллическому основан1ю, для чего они имфютъ шероховатый бой; гаарпунсонъ 
имфетъ на бою тонкую бороздчатость; у перлпунеона въ сферическомъ бою 
выесверлено полушаровое отверсме, такъ что при вбивавши онъ оставляетъ 
ый на поверхности металла возвышевте, 

1% | на подоб1е жемчужины.  НЪкоторыя 
РО формы пунеоновъ воеходять къ глубо- 
кой древности, тогла какъ нфкоторыя 
друмя введены лишь недавно. Знане 
этихъ отношенй лаеть опытному че- 
у канщику средство опредБлить возрастъ 
= \ нЪкоторой чеканной работы и при слу- 
НЕЕ. = се чаъ открыть поддфлкул Такъ „шэр- 
с [| пунсонь“ (который при фигурных 
Е изображещяхъ служитъ для трактовки 
верхнихь покрововъ т$ла, спа!) во- 
шелъ въ употреблеме лишь со сре- 
дины девятнадлцатаго столъмя. Вы- 
| . _Даваемый за старую работу серебряный 
м барельефъ, на которомъ зам тно употре- 
Ча © олен1е этого пунсона, опытному глазу 
межлу тЬмъ представляется поддълкой. 
Работа чеканки начинается съ того, 
что на передней сторонф листового 
металла рисунокъ наносится стальнымъ 
ръзцомъ (иногда же онъ вытравляется). 
ЗатЪмъ контуры рисунка выбиваются 
НЪеколько глубже, „обводятся“ посред- 
тн ствомъ обволнаго пунсона, такъ что 

и. 59) < — ОНИ выступають съ задней стороны. 
о Для этой Цфли листь примазывается 
о своей задней стороной. Чугунный полу- 
шаръ съ его плоской, несколько вогну- 
той внутрь, стороны покрывается за- 
мазкой, которая сплавляетея изъ чернаго вару, кирпичной муки и воска. 
На эластичную подстилку кладется листъ и послф подогр$ва ея на пааль- 
номъ пламени крЪико нажимаетея. Затфмъ начинается обводка, причемъ 
рабочй держить пунеонъ перпендикулярно къ металлу съ помощью боль- 
шого пальца и первыхъ трехъ пальцевъ л$вой руки, а свободно удерживае- 
мымъ правой рукой молоточкомъ производить коротке слабые удары по 
пунсону, который нри этомъ обводится по врЪзанной лиш контура. Затфмъ 
еъ помощью паяльнаго пламени листъ освобождается отъ подстилки, очиша- 
ется скипидаромъ оть приставшей замазки и снова примазывается передней 
стороной. Внутри выступающих съ задней стороны контуровъ металль 
„выбивается“ во вефхъ ТЬхъ мЪетахъ, которыя должны выдаваться на пе- 
редней его сторонЪ. Шосл$ вторичнаго поворачиван1я металла, такъ что 
его передняя сторона снова оказывается сверху, елЗдуетъ „осадка“ основа- 
ня осаднымъ пунсономъ, причемъ рельефъ тотчасъ же выступаетъ въ своихт 
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основныхъ чертахъ. Обрабатывая такимъ образомъ поперемЪнно то перед- 
нюю, То заднюю сторону, ведутъ работу до конца. Такъ какъ металлу 
вол дств1е улдаровъ постепенно пробрЪтаетъ извЪетную хрункость, то отъ 
времени до времени его приходится отжигать въ кузнечномъ горну. 

Полые сосуды меньшихъ размфровъ, украшеше которыхъ не можеть 
быть произведено при помощи пунсоновъ и молотка изнутри, обрабатываются 
„трещеткой“. Кр$пкая стальная штанга, одинъ конецъ которой загнутъ подъ 
прямымъ угломъ и тупо прюстренъ, другимъ своимъ концомъ туго зажима- 
ется въ тискахъ. Въ то время, какъ одинъ работникъ легкими ударами 
большого молота приводить штангу въ колебательное движенше (причемъ 


. ть В 
ы п И т ты 


‚ . ! . 
ет .^ и , 
. и ” р : 
* * | и ® . 
' № Й 
0: ЕТ `” ы ый у и ь . 
к ` ты г ар. м Я чи] з . ' 
ет г: == : л и, Ч. О 
= —ж = лы и: ` БА 1 
=: - > Е ЕЕ“ . те =, ... у 
не == — и [:. $ р 
425 ма мыть = .3. и 
ОИ Г“, ЧЕ: Я. 
у } ' 
, - хи к | ег, 
ие - $ 
. 


„рр РЯ 
= [^ 
т 
= иг 
Г С, 


‘ 

, „2- 
ее: 
ЕЕ 
ра, 


ЕЕ +2 : 
и ——— р 
— а веду а. ОИ 
> у ^— з —- 
33 [< 
- 5 Е =: 
„м о . 
ыы ‚.. Фо -, 


И ий 
"ТИ ИТ ТИ 


м о Г. 


1475. нау для чеканки, изд. иененон л. я ВЪ ь ГаппингенЪ. 


—— 
—__ 


ЕЕ 

СЕ 

> Е Я й. Р 
= 3 


происходить дребезжаний звукъ), чеканщикъ внутреннюю сторону сосуда въ 
Тфхъ м$етахъ, которыя должны выдаваться внутри обведеннаго контура, 
крйко прижимаетъь къ вибрирующему острёю трещетки, причемъ металлъ 
велфдетве быстро чередующихся слабыхъ ударовъ постепенно выпучивается. 
Для дальнЪйшей обработки сосуда съ внфшней стороны послфдЙ заполняется 
замазкой и потомъ укрфпляетея на шаровой емоляной подстилки. НЪ$еколько 
боле совершенная обработка листового серебра и золота молотомъ въ хо- 
лолномъ состояви, которую слЪфдуетъ разсматривать совмЪстно съ чеканкою, 
по характеру находится въ тфенфйшемъ родетвБ съ техникой кованьн же- 
л$за. Она елва ветр$чаетея въ древности (сюда сл$довало бы отнести вы- 
р%ЪЬзанные изъ листового золота и загнутые съ помощью клещей, въ большомъ 
числЪ находимые, листочки погребальныхъ вфнковъЪ), но зато т6мъ чаще мы 
ее вилимъ въ среде вфка на сЪверЪ и въ раннемъ ренессанс. одБеь мы 
находимъ ножки, верхушин и крышки кубковъ, часто изукрашенные вфиками 


+“ 


544 | Золотыя и СЕРЕБРЯНЫЯ ИЗДЬлЛИЯ. 


_ изъ сильно загнутыхъ, напоминающихь готическе крестовники и краббы. 


листковъ. Эти листки вырЪзаются въ отдфльности изъ толетыхъ листовъ 
круглой пилой (а можеть быть и съ помощью листовыхъ ножницъ) и, посл® 
того какъ выбиван1емъ и выдавливанемъ жилокъ имъ придано необходимое 
движенше, клещами загибаются въ какую угодно живую форму (ВоП\уегк, 
англ. зсгоН\откК). 

Кл обработкЪ благородныхъь металловъ относятея также и излф мя 
изъ массивныхъ металлическихъ кусковъ путемъ выпиливанья, выр%зыванья 
и Т. д. Насколько они были распространены въ древности, трудно устано- 
вить, значеше термина „торевтика“, который прежде приписывали исклю- 
чительно этого рода работамъ, по нов$йшимъ изелфдоваиямь (Блюмнера), 
новидимому, обнимало собою вообще вс$ рельефныя издЪмя изъ металла. 
До нашего свздюя не дошло никакихъ слфдовъ этой техники. Напротивъ, 
въ современномъ ювелирномъ искусствЪ, въ особенности при изготовлен!и 
прочныхъ оправъ ДлЯ, драгоц$нныхъ камней, она находить довольно раеспро- 
страненныя примЗненя. 


д И идя” 
еее лее, МААРЬ 
и илинАыя 
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Придаше формы благородному металлу прессовашемъ посредетвомъ выпу- 
клыхъ и вогнутыхъ моделей встр$чается уже въ древности. Въ средне вЪка и 
особенно въ новое время оно нашло обширное примфнене, такъ какъ въ 0со- 
бенности приспособлено къ изготовлен! предметовъ изъ благороднаго ме- 
талла путемъ машиннаго производетва. Такъ, уже въ ХУГ столЬии въ 
АугобургБ и Нюрнбергь существовали фабрики, изготовлявпия прессованемъ 
и штампованемъ въ огромномъ числЪ серебряныя накладки для излюблен- 
НЫХЪ КОПИЛОКЪ, ДоОмашнихъ алтарчиковъ, дощечекъ для прикладывашя (пфло- 
ванья), выдзлывавшихся изъ чернаго дерева. Для недорогихь ювелирныхъ 
издЪлй изъ золота и серебра въ настоящее время пользуются почти исклю- 
чительно этимъ средствомъ. Также точно массовое производство серебряной 
столовой посуды почти всецфло основано на прессоваши съ помошью сталь- 
ныхъ углубленныхъ формъ, и нерфдко приходится удивляться той находчи- 
вости, съ которой даже сложнымъ формамъ сосудовь и подсвфчниковъ с00б- 
щается возможность разложен1я на отдльныя части, изготовляемыя указан- 
нымЪ способомъ. Между тёмъ какъ прессоване примфняется для листовыхъ 
издзл, штамповане служить прежде всего для производства монетъ и ме- 
далей, а зат5мъ и для вехъ издЪй изъ массивнаго металла, массивныхъ 
серебряныхъ ювелирныхъ издфл!й, ножей, ложекъ ит. п. 

Къ числу формъ, въ которыхъ благородный металль обрабатывается въ 
холодномъ состоянши, сверхъ выше раземотр$нныхъ, относится также и про- 
волока. Если и можно принять, что въ самыхъ раннихь переходахъ при- 
митивной техники проволока получалась путемъ проковки и обработки на- 
пилкомъ металлической штанги, то все-таки находки Шлимана въ Микенахъь 
уже даютъ указане на существующую и понынЪ технику волоченя прово- 
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локи. Примфняемый для этой цфли приборъ очень простъ: онъ соетоитъ 
изъ „волочильной доски“, стальной плиты, снабженной конически высверлен- 
ными отверстями разныхъ размфровъ и укрЪпленной на одномъ изъ концовъ 
длиннаго сТолообразнаго верстака. На другомъ концф послфдняго находится 
воротокъ, при помощи котораго вдоль веретака увлекаются прикрЪзпленные 
къ прочному канату клещи. Узкая, вырЪзанная изъ листового металла, 
полоса или штанга, прокованная до извЪстной толщины, просовывается сна- 
чала въ самое большое отверете волочильной доски и высунувиийся конецт, 
захватывается клещами. Вращенемъ воротка велфлъ затБмъ металлический 
брусокъ протягивается чрезъ отверсте волочильной доски, причемъ онъ при- 
нимаетъ сВчене послФдняго. Переходя такимъ путемъ оть отверетй боль- 
шихъ размфровъ къ меньшимъ, постепенно вытягиваютъ проволоку до желае- 
мой толщины и въ то же время придають ей с$- | 
чен!е, которое имфлось въ виду при сверлеши от- 
верстШ: посл$днее, по желаню, можеть быть круг- 
лымъ, овальнымъ, трехъ-, четырехъ- или много- 
угольнымЪ. Понятно, что и здБеь постепенно 
возрастающая хрупкость металла должна быть 
устраняема чрезъ повторное отжиганте. 

Золотая и серебряная проволока находить 
многочисленныя прим$неюшя какъ при скульптур- 
ной отдфлкЪ сосудовт, такъ и въ ювелирномъ 
искусств, благодаря чему нер$лко достигаются 
болфе богатые эффекты съ помощью некруглой 
проволоки, завитой вокругь ея продольной оси. 
Проволока служить также важнымъ матер1аломъ 
для инкрустащи какъ на металл (тауширован!е), 
такъ и для накладки на дерев$ и другихъ матерла- 
лахъ. 

Но самое широкое примЗневе проволока 
находить при филигранной работё; при ней, какъ 
указываетъ назваше, къ проволок$ (Шиш) присое- 
диняетея еще другой элементъ, мелюке шарики 
(стали). Для получевя этихъ шариковъ, или 
перловъ, изъ золота или серебра, изъ соотвЪт- И 

1477. Бюстъ Аякса съ литни- 
ственнаго листового металла ножницами выр$за- ^_^ ками. 
ются  маленьюмя  четырехугольныя пластинки 
(блёстки, и нынЪ имфюшия многочисленныя приложен!я при этого рода рабо- 
тахъ), смфшиваются съ тонко просфянной древеесноугольной золой, плавятся 
въ муффелЪ, при чемъ каждая, будучи отдфлена оть сосфдней угольной 06о- 
лочкой, спавляется въ маленьюмй шарикъ. 

Проволока для филигранныхъ работъ употребляется гладкая или „кор- 
дированная“. ПослЪдняя получается, если снабжается тонкой Винтовой На- 
рзкой. НерЪдко эта нарфзка отчасти снова уничтожается, гладко проковы- 
вая проволоку съ двухъ сторонъ или пропуская ее подъ маленькимъ поли- 
рованнымъ стальнымъ валкомъ, такъ что эта кордировка остается только на 
верхнемъь н нижнемъ конц проволоки въ вид мелкихъ бороздокъ. Въ 
древнфйция времена того же результата достигали гораздо болБе хлопотли- 
вымъ путемъ напиливан!я. 

Филигранныя работы принадлежать къ древнфйшимъ формамъ обработки 
благородныхъ металловъ и были знакомы египтянамъ въ той же мЪрЪ, какъ 
и народамъ Малой Азш и жителямъ греческихъ острововъ, которые поста- 
вляли грекамъ эллинской эпохи свои золотыя издфия. Интересно совре- 
менное обитирное распространен1е этой техники, какъ народнаго искусства, 
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‚которое вотр5чается въ равной мЪрБ у обитателей сБверной Скандинавии, 
‘какъ и у приморскихъ жителей Средиземнаго моря въ Европ и Африкб и 
у восточно-аз1атскихъ народовъ. 

Филигранная работа производится какъ на листовой подстилкЪ, такъ и 
въ видф совершенно самостоятельной работы. На поверхности листа прежде 
всего стальнымъ р$зцомъ наносится рисунокъ, извиваюцийся въ видЪ кру- 
говъ, спиралей и т. д. Затфмъ, отд$льные куски проволоки загибаются въ 
требуемой форм щипцами и приклеиваются къ подстилкв по линямъ ри- 
сунка трагантовымъ клеемъ; въ соотвЪтетвенныхъ мФетахъ прикр$пляютея 
также шарики и блестки. При ажурныхъ филигранныхъ работахъ, какъ это 
часто встрЪчается при издЪли золотыхъ брошекъ, пряжекъ и т. д., въ ка- 
чествЪ подстилки служитъ гладко отшлифованный кусокъ древеснаго угля, 
на которомь выцарапывается рисунокъ и наклеивается проволока. Когла 
доведенная до этой стащи работа высохнетъ, то въ цфляхъ паяшя она прежде 
всего посыпается бурой. Поел$дняя при паяши играетъ важную роль; рас- 
плавляясь передъ паяльнымъ пламенемъ прежде всего, она окружаеть спаи- 
ваемыя металлическя части защищающей отъ воздуха оболочкой и такимъ 
образомъ устраняеть наступающее въ нпротивномъ случаЪ на поверхности 
металла при его нагрфваши окислеше. которое помфшало бы прочному при- 
ставаню припоя. ЗВъ качествЪ припоя служить н$феколько болЪе легкоплав- 
мй сплавъ золота или серебра въ вид очень тонкихъ опилковъ, которыя 
съ помощью заостренной трубочки наносятся на соединяемыя м$Ъета. Зат}мъ 
паяне производится равномфрнымъ нагр$вавемъ всего издЪмя передъ паяль- 
нымъ пламенемъ (въ настоящее время большей частью усиленное воздуш- 
нымъ дутьемъ газовое пламя), что однако должно продолжаться лишь до 
тхъ поръ, пока не расплавитея припой, не сожигая остального металла. 

Рядомъ съ обработкой благороднаго металла въ твердомъ и холодномъ 
состояти, которой мы до сихъ поръ занимались, идеть обработка его литьемъ, 
техника котораго для золота и серебра не отличается существенно отъ 
литья другихъ металловъ. Литье основано на томъ, что металлъ сильнымъ 
нагр$ванемъ переводится изъ твердаго состояня въ капельножидкое и вы- 
ливается въ полыя формы изъ огнеупорнаго матерала, въ которыхъ онъ 
охлаждается. Для литейныхъ формъ для серебра и золота употребляютъь 
такъ называемый формовочный песокъ, который образуется смфшешемъ двухъ 
частей содержащаго глину мелкаго кварцеваго песку съ одной частью древе- 
сноугольнаго порошка, перемалывается, нЪеколько разъ проеБиваегся и упо- 
требляется въ полусыромъ состоянши, которое д$лаетъ его пластичнымъ. Въ 
этоть формовочный песокъ, которымъ наполняются ящики, вдавливается за- 
ранфе приготовленная изъ гипса, дерева, слоновой кости, металла и т. д. 
модель. Исли поелфдняя имфеть только одну обработанную сторону, а дру- 
гую гладкую, такъ что посл формовки въ формовочномъ пескЪ остается 
только плоское углублене, которое должно быть выполнено металломъ, то 
говорять о литьЪ „въ открытую“; если она обработана съ обфихъ сторонъ, 
то на формовочный ящикъ, въ которомъ отпечатана передняя сторона, ставится 
второй, содержащий полую форму для задней стороны, что называется 
литьемъ „въ опокахъ“. Если модель имфетъ сложную круглую форму, ко- 
торая не допускаетъ составлене изъ двухъ формъ путемъ разрЪзав!я, тогда 
примЗняются „сердечники“. При лить$ въ опокахъ долженъ быть оставленъ 
„Литниковый каналт“, черезъ который жидый металлъ поступаеть въ зам- 
кнутое пустое пространство. ЁКромЪ того, чтобы открыть металлу доступъ 
во вСБ закоулки полой формы, содержащемуся въ ней воздуху долженъ 
бЫТЬ предоставленъ свободный выходъ чрезъ воздушныя отверстия, „трубки“. 
Металлъ, который, естественно, выполняетъ какъ литниковый каналъ, такъ 
и трубки, посл охлажденя долженъ быть удаленъ. 
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Н$которыя модели имфютъ свободно отстоятщщя части, складки одежды, 
руки и ноги, такъ что формовка ихъ съ помощью сердечниковъ представ- 
ляла бы слишкомъ больнйя трудности, и потому предпочитаютъ отрфзать 
ихъ оть модели и въ отдфльности формовать и отливать. НослБдующее 
нрипаиване ихъ къ главной части („монтировка“) требуетъ особенно иску- 
сныхъ рабочихъ и нер$лко удачное выполнеше фигуры остается подъ 
вопросомъ. Идя навстр$чу этой трудности, часто нримфняютЪъ литье въ 
„потерянныхь формахъ“ (а сега регаща, & @ге рег@пе), премъ, который Въ 
прежнее время поль- 
зовалея . всеобшимъ 
распространешемъ, а 
у восточноазлатекихъ 
мастеровъ примЗнялея 
почти исключительно, 
который и у насъ те- 
перь снова сталъ поль- 
зоваться успъхомъ. 
„Потерянная форма“, 
тоесть модель, въ этомъ 
случаЪ приготовляется 
изъ воска; она’ от- 
ливается въ полой, при- 
готовленной по ориги- 
нальной модели, гип- 
совой формЪ сколько 
угодно разъ и обра- 
батывается мастеромъ 
до мельчайших по- 
дробностей. дЪсьпред- 
ставляется еще та вы- 
года, что вставлешемъ 
сердечника восковой 
модели придается 
именно Такая толщи- 
на  стЪнокъ, какую 
_ поздние долженъ имЪ ть 
металлъ. Лля формов- 
ки восковой — модели 
служить формовочный 
песокъ  особаго с0- 
става, который отли- 
чается большею при- 
мЪеью глины,  ЧЪМЪ | 
въ другихь случаяхъ; имъ же выполняется и пустота внутри восковой мо- 
дели. ЗатЪмъ, все это нагрЪваетсея на сильномъ огнф, такъ что воскъ 
молели расплавляется и частью вытекаетъ, частью впитывается  пе- 
скомъ. Въ образовавшуюся такимъ образомъ пустот$лую форму, которая въ 
точности соотвфтетвуеть первоначальной модели, вливается металлъ, который 
затЪмъ по остыванйи получается со вс$ми тонкостями восковой модели и не 
требуеть никакой дальнЪйшей отдЪлки. 
| На томъ же самомъ прем$ основывается отливка объектовъ природы, 
растенй, маленькихъ животныхЪ, насъкомыхъ, ящериць и т. п., которая 
‘часто практиковалась нюрибергскими и аугебургекими золотыхъ и серебря- 
ныхъ дфль мастерами ХУ[Г-го столЬмя и которую съ уси5хомъ пробовали 

ны 
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примЪнять и въ настоящее время. Подлежаший отливкБ объекть н$околько 
ралъ погружается въ полужидкую трубочную глину, пока на немъ не обра- 
зуется корка достаточной толщины; затфмъ онъ обжигается въ пламени и 
зольные остатки оригинала въ помошью ртути извлекаются изъ полой формы, 
которая затфмь уже готова для принятя отливаемаго металла. Издфмя 
Ямницера въ Нюрнберг, затЪмъ Аттемстеттера, Валльбаума въ Аугебургь 
и др. представляютъ изящныя отливки этого рода, воспроизводяния объекты 
природы. ан литья расплавленнаго на огнф металла въ новое. время 
| | извЪетное значене 
иметь также галь- 
ваническое осаждете, 
которое при фабрика- 
щи серебряныхъ изд$- 
ий служить для болЪе 
дешевой выдЪлки та- 
кихъ частей, которыя 
получаютъ рельефныя 
украшен! художе- 
ственнаго характера, 
чеканка которыхъ при 
массовомъ  произвол- 
ствЪ должна была бы 
очень невыгодно отзы- 
ваться на ихъ ЦЪНЪЗ. 
Такъ какъ техника 
гальваноплаетики Въ 
другомъ мЪетф насто- 
ящаго труда раземо- 
трЪна обстоятельно, то 
здЪеь достаточно ска- 
зать лишь Н$Зеколько 
словъ объ этомъ спо- 
собЪ. Такъ какъ по- 
слъдей даетъ возмож- 
ность внолнз точнаго 
воспроизведетя ориги- 
нала, то остаетея лишь 
позаботиться 0 томъ, 
чтобы послздюй въ со- 
вершенств$ былъ вы- 
полненъ художникомъ. 
Затфмъ производится 
отнечатокъ оригинала 
подъ сильнымъ давле- 
немъ въ разогрфтой гуттаперчЪ, которой съ помощью оболочки изъ графи- 
товаго порошка придается металлическая проводимость. Эта пустотвлая 
форма зат$мъ, послЪ соединешя съ однимъ изъ нолюсозь гальванической 
баттареи, какъ извЪетно, погружается въ сосудъ, наполненный насыщеннымъ 
растворомъ соединетй серебра и проч. и соединенный съ другимъ полюсомъ. 
Осаждене чистаго металла въ пустой форм при этомъ происходитъ 
такъ точно, что, напр, получаются полированныя и матовыя поверхности 
оригинала и на его воспроизведени и не требуютъ никакой дальнзйшей 
ОТдЪлки. 


Часто необходимое при обработкъ благородныхъ металловъ прочное сое- 


1479. Работа полирования. 
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диневе отдъльныхЪ частей издЪлй достигается или чрезъ посредство огня 
путемъ паявя, или же холоднымъ способомъ путемъ свинчиваюшя, склепы- 
вая, а также и фальцовашя. При паян!и подлежапия соелиненю метал- 
личестля части скрЗиляются другъ съ другомъ посредетвомъ расплавленнаго 
металла, точка, плавлешя котораго ниже, чё мъ у первыхъ, такъ называе- 
маго „припоя“. Такъ какъ связыване этого припоя съ евязываемымъ метал- 
ломъ можеть имЪть м$ето только на металлически чистой, совершенно ево- 
бодной отъ налета окисловъ, поверхности, то спаиваемыя мФета предвари- 
тельно гладко соскабливаются, надавливаются другъ на друга, а зат$мъ уже 
приной помЪщастся на мЪетБ соединен1я. Для серебра посл$ д состоитъ 
изъ сплава серебра, м$ди и цинка; 
для золота изъ сплава золота, се- 
ребра и м$ди. Онъ тупотребля- 
ется или ВЪ ВИД ОПИЛОКЪ, ИЛИ 
при болЪе тонкихъ работахъ въ 
формЪ тонкихъ листовыхъ поло- 
сокъ, которыя точно укладыва- 
ются на спаиваемые края. Вепо- 
могательное средство, которое по 
большей части состоить изъ по- 
рошка буры и насыпается на мФето 
спайки, служитъ, какъ уже упо- 
мянуто было выше, для того, что- 
бы въ вид$ легкоплавкой стеклян- 
ной оболочки предохранить чистыя 
металлическя поверхости оть со- т -- у 
прикосновеня съ возлухомъь и = _ м | | 
тЪмъ воспрепятствовать иначе не- Хх. И < 9/5 
избЪжному при нагр$фвани оки- о о в че 
сленю стыковъ. датфмъ весе это м 6 
нагрЪвается на паяльномъ Пла- 
мени, т. е. усиленнымъ дутьемъ 
пламени газовой горфлки, пока 
припой не расплавится. Такъ какъ 
_Для этого все же требуется доволь- А 
но большой жаръ, то при нЪкото- 1480. Штамповальная машина, изд. фабрики Л. 
Шулера въ Геппингенъз. 
рыхъ золотыхъ работахъ, которыя 
‘по причин позолоты и т. Д. 
не выдерживаютъ такового, для паяня примфняется также и легкоплав- 
кое олово. 

Во многихъ случаяхъ, когда по причинЪ близости матерлаловъ, вообще 
не выдерживающихъ жара, какъ то эмали, жемчуга и т. п., паян1е не воз- 
можно, приходится производить соединен1е холоднымъ путемъ. эдЪеь на 
первомъ планЪ стоить примфнене заклепокъ и винтовъ и заключается, какъ 
и при вс$хъ другихъ металлахъ, въ томъ, что въ стнкахъ соединяемыхъ 
частей просверливаются лыры, въ которыя ветавляются снабженные головками 
штифты изъ того же металла. При склепывани другой конецъ штифта рас- 
плющивается молотомъ; при свинчиванши на этомъ конц$ нарЪзанъ винтовой 
ходъ, на которой навинчивается соотвфтетвенно винтообразно высверленная 
„гайка“. Что послЗдый  премъ при золотыхъ работахъ ветр$чается чаще, 
чЪмъ первый, основывается на томъ, что винты въ ЦЪЛЯХЪ Починки И Т. И. 
легче вынимаются, чфмЪ заклепки. 

При ВвДЪлЛЕВ благородныхъ, но ломкихъ матерлаловъ, какъ то стекла, 
горнаго хрусталя, раковинъ, янтаря и т. п., въ золотыя и серебряныя оправы 
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нерфдко встрфчаетея, особенно въ старинныхь вещахъ, примфнене шар- 
нирнаго соеднненя. Отдфльныя части оправы снабжаются въ тБЬхъ мЬ-. 
стахъ, глъ онф лолжны быть соединены другъ съ другомъ, входящими одно 
въ другое, переплетающимися ушками, сквозь которыя посл ихъ соедине- 
мя  продфвается штифтъ; это соединен1е допускаеть легкую разборку 
оправы. 

Наконецъ, фальцован!е представляетъ старинный способъ соединемя 
листовидныхъ частей, который мы уже видёли у древнЪйшихъ греческихъ 
пустотлыхъ сосудовъ изъ благороднаго металла, и который вм$етБ съ дру- 
гими встрфчается также у относящихся къ первому в$ку нашего лЪтоечисле- 
ня полыхъ золотыхъ сосудовъ, найденныхъ Наги-Сцентъ-Миклосомъ въ 
т мех =: Венгри. Заходяпе другъ на друга 

ИМ края листовъ при этомъ загибаются и 
= я затёмъ прибиваются молотомъ. 
ЕЕ ПослдЪ краткаго очерка конструк- 
Е-)\\Г.\\\  тивнаго хода работъ, относящихея къ 
ЧАТУ АА,\\  Облагороднымъ металламъ, намъ пред- 
о Л\\ |] стоитъ заняться въ дальнфйшемъ обра- 
м @ Пботкой ихъ поверхности и служащими 
О Ь А] для ея украшеня средствами. 

ИздЪме изъ благороднаго металла, 
| _ №27] выходить изъ литья въ непривле- 
27/1/72 Ыы  кательномъ видЪ, который еще не 
м — 5 позволяеть предугадывать будущаго 
ЕЕ ЕЕ блеска готоваго предмета; слой окис- 
ИРРАДА ° лОВЪ, „ЛИТеЙНая корка“, покрываеть по- 
Е верхность и долженъ быть удалент. 

° Точно также чеканныя работы 
ПРИМА иЗЪ серебра велфлств!е многократнаго 
примазыван1я и отжиганя имфютъ туск- 
лую и грязную поверхность. Для 
удаленя литейной корки служитъ, по- 

1481. Золотобойщинкъ ХУ вЪка. холий на трехгранный кинжалъ, напи- 

По Тосту Амману. | локъ, которымъ соскабливается поверх- 

о _ ность; для той же цфли служитъ сталь- 
ная щетка -— пучекъ туго’ севязанныхъ стальныхъ или латунныхъ проволокъ. 
Для лальнЪйшей отлфлки поверхности чеканщикъ имфеть въ распоряжения 
прежде всего свои различные пунсоны. Съ помощью нихъ онъ можетъ при- 
дать своей работЪ характеръ красочныхъ эффектовъ, обрабатывая различныя 
части различнымъ образомъ. Напр., при отдЪЗлЕЪ рельефа, изображающаго 
фигуры на ландитафт$, онъ умфетъ отодвинуть назалъ небо съ его легкими 
облачками, отдфлить раснлывчатую даль отъ болфе ясныхъ подробностей 
пейзажа на среднемъ планЪ, на переднемъ планЪ, наконецъ, соотвфтетвен- 
нымъ образомъ вылфлить почву и растительность. На челов$ ческой фигурЪ, 
пользуясь различными пунеонами, онъ отличаетъ ткань одежды отъ обна- 
женнаго тфла, причемъ по поводу только что слфланнаго зам чанля слфдуетъь 
указать на то, что новЪйпие мастера снова возвращаются къ традищямъ 
классическаго пертода и придаютъ т$лу натурально гладкую поверхность, не 
обозначая съ помощью шэрпунсона поръ кожи, какъ это угодно было модЪ 
въ продолжеще нфкотораго времени. 

Однако не только въ пластическихъ работахъ изъ благороднаго металла, 
но и при скульптурной отд$лкЪ сосудовъ изъ серебра обработка поверхности 
бываетъ очень разнообразна. Грубую, однако вполнф достигающую эффекта 
отдфлку представляеть перешедшее къ намъ отъ китайцевъ и япониевъ 
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„уколачиван!е“ (шаге), которое должно вызывать такое впечатл$ не. 
будто бы сосудъ поцвергнутъ чеканкЪ маленькими молотками. Само собой 
понятно, что у насъ эти легме удары, которые придають работф н$которую 
свЪжесть и часто могутъ замфнить орнаментальную отд$лку поверхности, 
производятея на выдавленномъ на токарномъ станк$ сосуд уже посл, съ 
помощью довольно большихъ пунсоновъ съ широкимъ, полированнымъ боемъ. 
Большая часть сосудовъ, которые служатъ для дЪйствительнаго употребле- 
ня, въ настоящее время приготовляютея въ полированномъ вид$. Полиро- 
ваню предшествуетъь шлифовка поверхности, которая производитея съ по- 
мощью наждака, пемзы, деревяннаго тгля и т. п. до тёхъ поръ, пока по- 
верхность не сдЪлаетея совершенно гладкой и матово-блестящей. Лля доети- 
жен1я высокой степени полировки, зеркальноети въ настоящемъ смыелф, 
служить очень твердый 
матералъ, для благород- 
наго металла больщей ча- 
сти лучистый красный же- 
ЛЪзнякъ, „гематитъ“, чер- 
ный, съ металлическим 
блескомъ минералъ, въ 
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тыхъ и серебряныхъ ра- 
ботахъ очень употребите- 
ленъ декоративный 94- 
фектъ, который достига- 
ется сопоставлешемъ ма- 
товой и олестящей поверх- 
ности. Для наведевя рав- 
номфрной матовости, тон- 
кой рябоватости поверх- 
ности, служитъ обработка 
стеклянной шеткой, кото- 
рая, вмЪето щетины, со- 
стоитъ изъ пучка коротко 
обрЪ$занныхъ стеклянныхъ 
нитей. Въ новое время 
для той же цфли часто р - —— ш 
прим$няется „песочное 1432. Кружка, украшенная арабесками, по Гансу Гольбейну. 
дутье“. это, употребляе- 

мое и въ другихъ отрас- 

ляхъ техники, прнепособлене состоитъ изъ деревяннаго ящика, въ которомъ 
производимое вентиляторомъ воздушное дутье образтетъ потокъ тонкаго, 
очень равномфрно просфяннаго, кварцеваго песку, выбрасываемаго чрезъь 
отверсте. Металлическая поверхность, расположенная передъ этимъ отвер- 
стемъ, очень скоро получаеть желаемую тонкую рябоватость. 

Окрашиваюе поверхности путемъ воронен1я, которое для бронзы примЪ- 
няется для образованйя такъ называемой патины, для обоихъ металловъ не 
употребительно; для золота оно не нужно, благодаря красоть собегвеннон 
окраски, объ измфнеШи которой съ помощью сплавлешя уже была рЪчь: 
для серебра оно не пригодно по причин неподходящаго характера тоновъ, 
получающихся при дЪйетви на серебро киеслотъ. Впрочемъ, нзкоторое вре- 
мя была въ мод сБрая окраска и для ееребряныхъ украшеви и посуды, 
получаемая осажденемъ сфрнистаго серебра; къ счастью это заблуждение, 
велфдетв!е котораго серебро пробрЪтало видъ нечистаго свинца, удержалось 
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недолго. Серебро имфетъ видъ только тогда, когла оно постоянно поддер- 
живается въ блестящемъ состояния; въ Англи это соблюдается и по отно- 
шению къ нер$дко весьма цЪннымъ фамильнымъ вещамъ, служащимь для 
украшен1я стола. Также и коллекшонерамъ можно посовЪтовать содержать 
въ блестящемъ видф ихъ старинную серебряную утварь, если дЪЗло касается 
только сохраневн1я внфшнихъ формъ. в 

Аъ вопросу объ отдфлкЪ поверхностей благородныхъ металловъ отно- 
сится также золочене и серебрене. Обычай покрывать менфе пфнный ма- 
терталъ тонкимъ слоемъ бол$е цфннаго, ради ли поддфлки, или для дости- 
женя декоративныхъ эффектовъ (декоративное золочен!е), очень старъ. Въ 
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средне вЪка и вь эпоху ренессанса часто въ тхъ случаяхъ, когла лобывае- 
маго `благороднаго металла не доставало для изготовлен1я перковной и до- 
машней утвари, м$дь подвергалась обработкВ съ такой же мастерской тща- 
тельностью, и затЪмъ позолачивалась. 

Наведете золота или серебра можеть быть слЪлано различнымъ обра- 
зомъ; самый простой и распространенный способъ состоитъ въ наклейкъ 
очень тонкихъ металлическихъь листочковъ съ помощью клея или камеди: 
она можеть быть сдлана на какомъ угодно основномъ матер!алЪ. Сие- 
шально для металла употребительна накладная работа, золочене черезъ 
ОГОНЬ И Гальваническое осаждене. Такъ какъ первый способъ, такъ назы- 
ваемое фольговое золочен!е, не принадлежить къ области золотыхъ работъ, 
го ЗДЪеЬ ‚мы можемъ ограничиться н$Ъеколькими краткими замфчанями 
о получени золотой фольги (которому вполнф соотвфтетвуеть получене 
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другихъ металловъ въ формЪ листочковъ). Для золотой фольги золото- 
бойщикъь обрабатываетъ почти чистое золото, самое большее съ примфеью 
1/80 части серебра или мЪди. Прежде всего онъ отливаетъ его въ тоне 
слитки, которые раскатываются въ полоски въ 1 мм. толшиною. ДальнЪй- 
шее утонене металла достигается съ помощью молотовыхъ ударовъ; когда 
золото получить толщину бумаги, то оно разр$зается на маленьюме квадраты 
и Подвергается дальнъйшему утонетю съ помощью ударовъ широкаго и тя- 
желаго молота между листами пергамента на гранитной подстилкф. Этотъ 
прлемъ послБ новаго разрфзан1я и помфщеня въ „золотобойную форму“ про- 
должается до тьхъ поръ, пока золотые листки не получатъ требуемой въ 
продажБ толщины. Послфдняя на столько мала, что 10,000 такихъ лист- 
ковъ, наложенныхъ другь на друга, достигають только толщины одного мил- 
лиметра. 

„Накладныя работы“ въ особенности часто вотрЪчаютея при покрытия 
серебромъ мене цфннаго металла; однако этимъ способомъ производится и 
золоченте, большей частью съ промежуточнымъ елоемъ серебра для эконо- 
ми въ толщинЪ золотого покрова. Очень широкое распространеюе наклад- 
ная работа получила для столовой утвари; введенная впервые французской 
фирмой Христофль, а теперь уже распространивитаяся почти повсемЪетно, 
накладная столовая посуда (часто для краткости обозначаемая именемъ 
„Христофль“) въ значительней степени вытфенила массивную серебряную 
посулу. Въ качеств основного матерлала при этихъ издЪляхъ служить 
довольно твердый бъЪлый металлъ, сплавъ, состояшлй изъ олова. цинка и 
мфди. Процессъ накладки представляетъ родъ сваривав1я между основнымъ 
металломъ и наложеннымъ слоемъ серебра. На гладко выскобленный 
листь перваго накладывается точно также обработанный, толщиною въ листъь 
бумаги приблизительно, листочекъ серебра и до красна нагрЪвается. Въ 
этомъ  состоянми серебряный листокъ сильно разглаживается  жел$з- 
ными инструментами и еще красный пропускается между валками. Благо- 
ларя нагрЗванию обоихъ металловъ почти до ихъ точки плавленя и слЪдуюЮ- 
щему затфмъ давленю, послБдне такъ прочно свариваются другъ съ дру- 
гомъ, что теперь уже возможно дальнфйшее „раскатыване“ листа въ обы- 
кновенномъ прокатномъ станкЪ безъ вреда для прочнаго приставаея сере- 
бра. Равномфрное утонене обоихъ связанныхъ другъ съ другомъ металловъ 
можеть быть ведено столь далеко, что слой серебра получитъ толщину всего 
ТОЛЬКО ВЪ 1/200 мм. Шри золоченши и серебрени черезъ огонь примфняютъ 
накладываемый благородный металлъ въ форм$ амальгамы. Вели тонко 
раскатанное листовое золото при красномъ калени приводится въ соедине- 
н1е съ ртутью, то образуется густая масса, такъ называемая амальгама; съ 
помощью проволочной щетки она наносится на подлежащую золочен!ю, 
предварительно чисто выскобленную, металлическую поверхность и распре- 
дВляетея по возможности равномЪрно. Шо высыхан!и этой оболочки метал- 
личесый предметъ при постоянномъ поворачивани и переворачиваи на- 
грфваетея надъ раскаленными углями, причемъ ртуть улетучивается, а зо- 
лото остается на предметЪ въ вид прочнаго покрова. Повторешемъ этой 
операля возможно золотому покрову придать любую толщину. Такъ какъ 
отдфляюппеся пары ртути ядовиты, въ горну необходимо устройство силь- 
ной тяги, наряду съ другими предохранительными устройствами для рабочихъ. 

Гальваническое золочене и серебрен1е производится такимъ же образомъ, 
какъь и вообще осаждее металловъ при этомъ процессЪ. Оно очень рас- 
пространено, въ особенности при такъ называемомъ декоративномъ золоче- 
ни, при которомъ только отдфльныя части должны выдЗляться своей позо- 
лотой. ДЛля этой цфли неподлежапая золоченно части покрываются слоемъ 
асфальтоваго лака, на которомъ золото не осаждается. 
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ДальнЪйиИя декоративныя средства для благороднаго металла суть Т$, 
которыя производятся въ самой массЪ металла: гравирован!е, гильоширова- 
не, вытравливане и штамповаше штемпелемъ;: и т, при которыхъ на ме- 
талль накладываются посторонн1я тёла: таушироваше, эмалироваше и черне- 
выя работы. 

Гравироваше можетъ быть или такимъ образомъ, что оно воспроизво- 
дить картинный или орнаментальный рисунокъ сочетаемъ лин!й, полобно 
изднымъ эстампамъ (плоское гравирован!е), или же оно заставляетъ вырф- 
занныя фигуры выступать сами собой, стало быть, пользуясь игрой св$та 
и тЬней на ихъ краяхъ (блестящая р$зьба). Первое часто практиковалось 
въ средне в$ка, и въ эпоху ренэесанса: въ особенности наст восхищають 
теперь работы посл$дней своей мощной манерой, напоминающей выразитель- 
ность рисунка старинныхъ гравюръ на дерев и выгодно отличающейся отъ 
нЪеколько мягкаго характера нашихъ новыхъ гравюръ. Впрочемъ, слфдуеть 
замътить, что и теперь вь Мюнхен исполняются прекрасныя гравюры, 
строго слБдуя стариннымъ образцамъ. Примфнене гравировая мы вилимъ 
въ старинныхъ узорныхъ рисункахъ на гладкихъ поверхностяхь сосудовъ 
для питья и декоративной утвари, которые въ остальныхъ частяхъ богато 
украшены чеканенными рельефными орнаментами; историческими и аллего- 
рическими изображен1ями, охотничьими сценами и ландшафтами, нерЪдко 
скопированными съ оригиналовъ минатюристовъ. 

РЯдОмЪ съ этими изображенями, уже болфе картиннаго характера, ко- 
торыя дфлаются при номощи грабштихеля, того же самаго инструмента, 
которымъ пользуется ръзчикъ на мфди, ренэссансъ часто прибфгаеть къ. 
украшен!ю поверхности узоромъ врфзанныхъ линий, красиво извивающихся 
и персплетающихся и на концахъ развЪтвляющихея въ формЪ цвЪфтовъ и 
листьевъ, представляя орнаментъ, родину котораго нужно искать на Восток, 
на арабскомъ, персидекомъ и мавританскомь оружш, который по этой при- 
чин и носитъ спещальное назване арабесокъ. Этоть линейный орнаментъ 
не всегда бываетъ вырфзанъ грабштихелемъ, а „выбитъ трассирпунсономъ“, 
стало быть совпадаетъь съ той работой, которую мы при описан!и чекан- 
ныхь работъ разсматривали, какъ предварительную. Способъ нанесеня этого 
орнамента тупымъ инструментомъ съ помощью ударовъ молотка придаетъ 
ему характеръ слабаго рельефа, такъ какъ металлъ между углубленными 
линями, именно тамъ, гл онф близко сходятся, образуеть легкую вы- 
пуклоСтЬ. | 

Вакъ вполнЪ современный отпрыскъ этого линейнаго орнамента арабе- 
сокъ, можно разсматривать „блестящую рЪзьбу“, которая, имя своей роди- 
ной Америку, въ течен!е нЪкотораго времени служила столь же излюблен-_ 
нымЪ, какъ и дешевымъ украшешемъь нашей столовой посуды. Ея значене 
основывается главнымъ образомъ на томъ, что она производится на мато-. 
выхъ поверхностяхъ и что глубомй и широюй вырфзъ, который оставляется 
проводимымъ съ извЪетнымъ нажимомъ грабштихелемъ, эффектно высту- 
паетъ на матово-0фломъ фонф своими блестящими краями. Чередуя тонвя 
лини съ боле широкими врфзанными поверхностями, съ помощью рЪ3цовъ 
различной формы, при этомъ способ украшеня можно достигнуть при не- 
большомъ сравнительно труд поразительнаго разнообразия. 

Для снабжешя н%Ъкоторыхъ частей серсоряной утвари лентовидными, = 
продолговатыми украшенями, пользовались, какъ мы уже указывали въ на- — 
чалф, уже въ древнЪйшее время углубленно вырфзанными штемпелями, ко- 
торые вбивалиеь въ серебро или въ золото олинъ возлф другого. Столовая’ 
носуда римлянъ, отъ которой до насъ дошло, благодаря находкамъ Гильдес- 

ейма и Боскореале, большое число формтъ, часто позволяетъь вилфть прим$- 
нене этого способа украшешя. Также въ серебряныхъ работахъ ренэссанса 
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мы часто ветрфчаемъ его при украшен!и кромокъ сосудовъ или небольшихъ_ 
лентообразныхь профилей. Кажется даже, что болБе значительныя изъ 
нюрнбергекихь мастерскихъ, какъ напр. мастерская Венцеля Ямницера, за- 
нимались фабричнымь производствомъ этихъ пдемпелей, почти въ совре- 
менномъ значеши слова, буль то при штемпелевами названныхъ украшенй 
на поступавшихъ къ нимъ въ неоконченномъ вид% работахъ другихъ мастер- 
скихъ, или же для продажи. 

Рядомъ съ гравировашемъь и выбивашемъ штемпелей въ ренэссанеь 
встрфчается еще другой родъ украшения, который по своему дДЪЙйств1ю такъ 
близокъ къ обоймъ названнымъ, что часто только весьма подробное изсл$- 
доване даетъ возможность различить, съ т5мъ или съ другимъ изъ нихъ 
приходится имЪть дБло: именно, вытравливан!е. Этотъ, и по ае время 
еше общераепространенный, шлемъ состоить въ томъ, что на часть металла, 
которая подлежитъ углублению, — будуть ли то лиши орнамента или же 
фонъ, на которомъ орнаменть долженъ выступить ВЪ вилф „остатка“, — под- 
вергается дъйств1ю одной изъ растворяющихъ металлъ кислотъ, между ТЪМЪ 
какъ т% части, которыя должны оставаться возвышенными, покрываются пре- 
дохранительной оболочкой, „грунтомъ“, на которую кислоты не ДЪИСТВУЮТЪ. 
Нин% большей частью употребляемый грунтъ состоитъ изъ асфальта съ при- 
ифсью воска и скипидара. Имъ пользуются или такимъ образомъ, что вся 
поверхность сплошь покрывается оболочкой и послЪ ея высыхав!я на ней 
вырфзается орнаментъ до самаго металлическаго основашя, то есть употре- 
бляется тоть же пр1емъ, который служитъ основанемъ такъ называемаго 
радировашя при гравировани на м$ди. Въ другомъ случа, именно тогда, 
когла фонъ долженъ быть углубленъ, а орнаменть долженъ выдаваться, пПо- 
слфлый накрашивается кистью. Само собой понятно, что характеръ орна- 
мента въ зависимости отъ того или другого шлема р$зко отличается. 

Какъ гравироваше механическимъ путемъ, можно разсматривать „гильо- 
широване“. Оно елужитъ исключительно для’ оживлешя фона, покрывая 
его углубленными штрихами весьма различнаго виза. Посл5дне идутъ, 
прямо- или криволинейно, параллельно другъ другу, или же перекрещиваясь 
по лва и по н%екольку разъ; какь многочисленны при этомъ вар1алии, из- 
вфстно изъ примфненя гильоширован!я для мфдныхъ эстамновъ денежныхъ 
бумагь. РЪфже ветрЪчается случай, когда Въ офти ли равномЪрно раепре- 
яфляются небольше плосме орнаменты. Но и это также не предетавляетъь 
трудностей; такъ какъ весь способъ основывается на механическомь упра- 
влени инструментомъ, въ принципЪ напоминающимъ устройство „пантографа“, 
въ которомъ вдоль по шаблону скользитъ ведуций штифтъ, передаюний въ 
любомь уменьшенномъ масштаб движене грабштихелю, который и вырф- 
заеть на металлической поверхности соотвфтетвующий узоръ. Гильоширо- 
ваве въ настоящее время почти совершенно изгнано изъ серебряныхъ ра- 
ботъ болфе легкимь маттировашемьъ. Самыя красивыя и эффектныя прим$- 
нен1я его ветрфчаются въ золотыхъ галантерейныхъ излъмяхъ ХУП-го столБ- 
т1я: табакеркахъ, бонбоньеркахъ, футлярахъ, крышкахъ часовЪ и тг. Н., ГД 
гильошированный золотой фонъ окруженъ прозрачной ивЪтной эмалью, кото- 
рой разнообразно отражающееся освъшене награвированныхъ лиюи при- 
даетъ прелестную жизненность. 

Вторая группа поверхностнаго украшеная металла пользуется накладкой 
посторонняго тФфла для образовавя узоровъ. Если это тзло металлическое, 
то работа называетея таутшировашемъ, если оно предетавляетъ стеклянный 
сплавъ, то эмалировашемъ, къ которому примыкает въ качествЪ родетвен- 
ной техники чернене путемъ накладки металлическаго окисла. 

Таушироване (база, а сепипа) собетвенно представляетъ вр$зыване 
въ металлъ. оно часто дфлается изъ золота по серебру, а еще чаще ИЗЪ 
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золота и серебра по желЪзу, мЪди или бронзЪ. Это очень древняя техника, 
которую гречесюме писатели означаютъ подъ назвашемъ хризографи. То 
обстоятельство, что римляне называютъ ее „Багатеит ориз“, указываетъ 
на то, что во времена римскаго владычества она была введена изъ Азии, 
каковымъ путемъь и перешла на золотыя и оружейныя издЪлмя среднихъ 
ВЪковЪ и ренэссанса. Но гораздо болфе древше примЪры, ч$мъ т%, которые 
относятся къ греко-римскому времени, научаютъ насъ, что эта техника вос- 
ходить къ очень глубокой древности. Мы владфемъ изъ ассир!йскаго и 
египетекаго искусства бронзовыми плитами, которыя выложены серебряными 
узорами. Также и микенсюмя раскопки открыли клинки кинжаловъ съ та- 
кими украшенями. Изъ этого пер1ода  интересенъ клинокъ, украшенный 
бронзовыми плитками, которыя окружены металлическимъ сплавомъ темнаго 
цвзта. Въ нихъ вставлены вырфзанныя пластинки изъ различно окрашен- 
наго золота, стало быть въ полномъ смыслЪ многоцвЪтное металлическое 
убранство, которому придана особенная жизненность, благодаря вдавленности 
внутреннихь контуровъ. По предположеню Мильгёфера, воспфтый Гоме- 
ромъ многоцвфтный щитъ Ахилла, вЪфроятно, былъ украшенъ по этому спо- 
собу. Многочисленны найденные въ Помпеф бронзовые предметы, которые 
подобнымъ образомъ украшены серебромъ, въ особенности слфдуетъ указать 
на бронзовое двойное кресло (01зе!ит) въ музез въ Неапол$, на ручкахъ 
котораго представлены этимъ способомъ вакхическя сцены. 

Новфйшее искусство своимъ сильнымъ влеченемь къ металлическому 
тауширован1ю обязано азлатекимъ вмяшямъ; въ особенности арабы со своимъ 
во всЪ времена высоко ифнившимся оружмемъ распространили прекраснфйпие 
образцы этой техники. Поэтому, нётъ ничего удивительнаго въ томъ, что 
это искусетво впервые возродилось въ той части Европы, которая долфе 
всего находилась подъ влмянемъ арабовъ, именно въ Испавши. Лля нынЪш- 
няго возрожденшя таушировавя прежде всего имфли значене работы, съ 
которыми мадридеюй мастеръ Цулуога выступилъ на всемрныхъ выставкахъ 
въ Париж и въ БЪнЪ. Онь стоятъ наравнз съ лучшими старинными ра- 
ботами и еще совершенствують технику тфмъ, что наложенный металлъ 
иногда получаетъь слабый рельефъ и оживляется грабштихелемъь. Можеть 
быть этотъ мотивъ заимствованъ отъ японскихъ металлическихъ инкрусташй, 
которыя совершенетвомъ исполнен1я превосходятъ таковыя у веЪхъ другихъ 
народовъ. И въ ЯноШи таушировае повидимому водворилось уже съ 
древнъйшихъ временъ. Бывезенные въ Европу въ огромномъ числЪ рфзные 
камни, а также вазы и другая художественная утварь изъ жел$за въ этой 
техникЪ даютъ изображеня, которыя по новымъ изелдован1ямъ часто должны 
быть приписаны знаменит$йшимъ мастерамъ. 

Самое солидное выполневе тауширован1я ведется такимъ образомъ, 
что рисунокъ на подлежащей украшеню поверхности металла врЪфзается съ 
помощью грабштихеля; въ образовавийяся углубленя съ помощью пунсона 
забивается золото или серебро въ видЪф проволоки и тонкихъ листовыхъ 
обрЪзковъ. Чтобы сдЪфлать послфдующее выскакиван!е ихъ вполнЪ невоз- 
можнымъ, врьзанные желобки книзу уширяются. Рядомъ съ этимъ родомъ 
работъ существуеть еще другой, болЪе легюй способъ, при которомъ ограни- 
чиваются Тмъ, что набивають золотую накладку только на поверхности. 
Для этой цфли металлическая основа дЪлается шероховатой съ поверхности 
при помощи напилка, межлу тБмъ какъ болЪе мягый благородный металлъ 
при вбиваши проникаеть въ шероховатость, вполнЪ прочно пристаетъ къ 
ней, всльдетве сцфплешя. Впрочемъ, слфдуетъ замфтить, что при современ- 
ныхъ, даже настоящихъ восточныхъ работахъ, простое золочене или серебреше 
по характеристическимъ лин1ямъ таушируемаго орнамента нерЪдко служитъ для 
замъны этой болфе хлопотливой техники. Съ другой стороны, не лишенъ 


Золотыя И СЕРЕБРЯНЫЯ ИЗДВЛИЯ. Б5- 


интереса опытъ проф. Бауера въ ГмюндЪ производить механическимъ путемъ 
настоящее тауширован!е лентовиднаго орнамента, что можетъ найти примЗ- 
нене для браслетовъ, колець для салфетокъ, звеньевъ пфпочекь и т. п. Онъ 
построилъ небольшой прокатный станокъ, на одномъ изъ стальныхъ валковъ 
котораго былъ выпукло выр$занъ воспроизводимый орнаментъ; при пропус- 
кан1и между этими валками желЪзной или бронзовой полосы, на которой 
наложена полоска тонкаго листового серебра, посл$лняя вдавливалась въ 
металлическую подстилку тамъ, гдЪ она вотрфчала выдаюцияся мЪета фасон- 
наго валка; послЪ спиливан1я прокатной полосы вровень съ металлической 
основной, серебряный узоръ очень ясно выступаль изъ углублеши. Это 
изобрЪтеше, насколько намъ извЪетно, не получило практическаго ирим$невя. 

Эмали рован1е. Наведеше на металлъ цвЪтныхъ стекловидныхъ сплавовъ 
съ одной стороны играетъь выдающуюся роль при украшени золотыхъ и се- 
ребряныхъ издфл, съ другой стороны оно въ одной изъ своихъ отраслей 
возвысилось до степени самостоятельнаго искусства, идлущаго параллельно 
мин!атюрной живописи. Эта послфдняя отрасль, „эмалевая живопись“. ко- 
торая коллекцюнерамъ по главному м5сту ея производетва извЪфетна подъ 
назвашемъ „лиможекой эмали“, здЪеь будетъ менфе привлекать наше внима- 
н1е. Напротивъ, декоративной эмали въ ея различныхъ приложеняхъ къ 
золотымъ излфмямъ мы должны отвести нЪеколько болЪе мЪета. | 

Прежде всего, подраздЪляя эмаль на двЪ главныя группы, различаютъ, 
по способу ея наведеня на металлъ, ямочную эмаль (Ета сватр|еуе) и 
клЪточную эмаль (ЕшаЙ с101зоппё@). Въ первомъ случа на поверхности 
металла съ помощью грабштихеля, пунсона, вытравливаня или же спещаль- 
наго рода отливкой вырабатываются углублешя для помфщен1я плавящейся 
массы. Бо второмъ елучаЪ на гладкой поверхности металла съ помощью 
поставленныхъ на ребро металлическихъ полосокъ (иногда также проволокъ), 
которыя припаиваютсея къ поверхности, образуютея небольшая отдзлея, 
„клЪтки“, которыя затЪмъ заполняются эмалевой массой. Въ н5которыхъ 
раннихъ средневфковыхъ эмалевыхъ работахъ ямки перваго рода имзли 
очень большой объемъ. Для того, чтобы возможно было заполнить ихъ 
разноцвЪфтными стекловидными плавнями, внутри этихъь ямокъ, какъ при 
клЪточной эмали, опять припаивались проволоки, которыя не давали отдЪль- 
нымъ цвфтнымъ поверхностямъ при расплавлен!и плавней сливаться другъ 
съ другомъ. Этотъ способъ въ истор искусства носитъ назван1е см шанной 
эмали (Ета пух). 

По внЪшнему виду иногда оба эти главные вида плавильнаго искусства 
бываетъ трудно отличить другь отъ друга. Вынутыя углублеюмя иногда 
такъ близко помфщены одно возлЪ другого, что раздВляющ ихъ металлъ 
образуетъь лишь острое ребро, которое по выполнени углубленй плавящейся 
массой, какъ и при кл6точной эмали, представляется просто металлической 
линей. | 

Отъ этого способа, при которомъ металлъ въ качеств ли основного 
фона, или въ видЪ раздфляющаго контура, въ общемъ видЪ готоваго издъля 
играеть важную роль, существеннымъ образомъ отличается такого рода эма- 
лироване, при которомъ металлъ служить лишь въ качествЪ подстилки 
(,пр1емника“), которая совершенно покрывается стекловидной массой. Этоть 
родъ примфняется для собственно эмалевой живописи, когда плавяцийся по- 
кровъ служить грунтомъ для исполняемаго въ краскахъ рисунка, свЪтлаго 
по темному фону (старинный пр1емъ), или же разноцв$тнаго по бЪлому 
грунту (около 1700 гт.). Но и при собственно золотыхъ работахъ часто весь 
предметъь покрывается плавящейся краской; это находить себЪ примБнене 
именно въ лрагоцфнныхъ вещахъ ренэссанса, а также и въ особенно дорогой 
золотой церковной утвари того же времени. 
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Если различать большйя подразд$лен1я ямочной и клфточной эмали въ 
Географическомъ отношен!и, то вообще можно сказать, что ямочная эмаль 
составляла технику Запада, въ то время какъ Востокъ предпочиталъ кл\точ- 
ную эмаль. Тамъ, гдз послЪфдняя ветрфчаетея въ западныхъ работахъ, боль- 
шей частью можно указать на византйИское вл1ян1е. 

Однако, прежже чфмъ приступить къ ближайшему разсмотр$ ню истори- 
ческаго развитя и рас- 
пространетя — эмалиро- 
вочнаго искусства, не- 
обходимо дать краткое 
описан1е техники произ- 
водства эмалевыхъ ра- 
ботъ и при этомъ кос- 
нуться нёкоторыхъ, от- 
личающихся оть выше- 
приведенныхъ основ- 
ныхъ ГрупиЪъ, Вндовъ 
эмали. 

Подготовка подле- 
жащаго — эмалирован!ю 
металлическаго тЪла по 
вышеприведеннымъ ос- 
НОВНЫМЪ способамъ 
(эмаль въ ямкахъ и въ 
клЬткахъ) бываетъ раз- 
лична. Ири первомъ 
с10с00$ въ бронзовой 
или МФдной дощечкЗ, 
нослЪ того какъ выцара- 
панъ контуръ рисунка, 
та часть поверхности, ко- 
торая назначенадля прн- 
нятя красящей оболоч- 
ки, вырабатывается граб- 
штихелемъ, то есть углу- 
бляется на толщину эма- 
леваго слоя. Для ЛУЧч- 
тшаго приставан1я эмали 
дно этого углубленя 
остается шероховатымтъ; 
при фабричномъ произ- 
волствз ямочной эмали 
(для запонокъ, неболь- 
шихъ чашекъ для укра- 
шения ит. п.), вместо хлопотливаго вынимавшя съ помощью грабштихеля, употреб- 


ляется механический премъ. Ямки или вытравляются, или выбиваются 
штемпелемъ, или, какъ выше ‘указано, предусматриваются уже при отливЕЪ 
пр1емника, причемъ все таки въ этомъ случа требуется ихъ обработка съ 
помощью пунсона. ВмЪето литья нер$дко примфняется также гальваническое 
осаждене, такъ какъ оно избавляетъь отъ обработки и на химически чистой 
мъди осадка представляеть очень хоропий грунтъ для плавящихся красокъ. 
Если ямочная эмаль должна быть наведена на листовомъ золотё, то по при- 
чин тонкости этого матер1ала ямка не вынимается, но выбивается осаднымъ 
пунсочомъ на вышеонисанной подетилкЪ изъ замазки. 
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При клЪточной эмали еще и теперь слБдуютъ предписанямъ, которыя 
около 1000 г. по Р. Х. были даны гессенскимъ монахомъ, именующимъ 
себя Эеофиломъ, въ книг$, представляющей родъ техническаго учебника, 
озаглавленной „оспейд]а Ч1уегзагим агат“. На листовомъ золотЪ, — на 
таковомъ только и исполнялись эмалевыя работы въ клфткахъ въ Византи 
и на Западф, — нацарапывается рисунокъ, причемъ должно имфть въ виду не 
только внфшне контуры, но и направлен!е вс$хъ, образующихъ внутренне 
контуры, клЪтокъ. Затфмъ изъ листового золота вырфзаются узмя, шириною 
около 1 мм., полоски, которыя должны образовать отд$льныя кКлЛтки 
(с]015015). ЗатЪмъ съ 
ПОМмОШЬЮ ЩИПЦОВЪ ОН 5 НЕНИЯ СКН НИ 
такъ загибаются, что Роя 44 
точно укладываются по 
рисунку, а Потомъ съ 
помощью камеди на- 
клеиваются въ назна- 
ченныхъ м$естахъ, точ- 
но слфдуя нацарапан- 
ному рисунку. Затфмъ 
онф осторожно обкла- 
дываютея припоемъ и 
припаиваются къ осно- 
ВвЪ съ помошью паяль- 
наго пламеви. Вогда у 
всф отдфльныя клъзтки, 
а также и боле проч- 
ные внЪшие контуры 
укр$плены на ихъ м$- 
стахъ, то прлемникъ 
готовъ къ принятю 
Плавящейся массы. 

Независимо отъ [1 
„Визанми, которую для А 
зацадныхь  культур- № 
ныхъ странъ нужно 
считать родиной кл$- 
точной эмали, этотъ 
видъ техники уже въ 
очень раннюю пору съ 
большимъ искусствомъ 
прим$нялея въ Ви- 
таф, позднфе также и 
въ Японш. Число работъ с10180п0е, большей частью вазъ для укра- 
шен!я и тарелокъ, а также и большихъ, служащехтъ для украшен1я храмовтъ, 
изображен1!й звЪфрей, которыя въ послфлея десятил тя были вывезены изъ 
восточной Азш въ Европу, чрезвычайно велико. 

Происходящая изъ Витая и Яповши клфточная эмаль отличается оть 
европейской, не говоря уже о томъ, что она почти исключительно воспро- 
изволить растешя и орнаменты. главнфйше т6мъ, что она выполняется не 
на благородномъ металлф, но на бронзЪ, м$ди, латуни и даже на фарфоръ, 
и что для образованая клфтокъ точно также большей частью употребляется 
неблагородный металлъ. Съ устройствомъ послфднихъ, благодаря капиталь- 
ному сочинен!ю проф. Рейна, мы точно ознакомлены; онъ, а также и друге, 
утверждаеть, что восточно-аз!атсюе народы пе припаиваютъ къ основЪ обра- 
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1485. Ямочная эмаль’ распят]е Христа. 
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зующихъ клфтки проволокъ (что при фарфоровой основ% даже было бы не- 
возможно) и что укр пленще ихъ производится единственно съ помошью 
расплавленной эмалевой массы. Когда прлемникъ подготовленъ описаннымъ 
ранфе способомтъ, тогда надлежитъ выполнить клфтки или ямы эмалевой 
краской. Послфлняя представляетъ порошкообразное стекло различной окраски, 
приготовлене котораго, принимая въ соображене его расширене и стяги- 
ваше при плавлен!и и застываниг, а также и свойственную ему температуру 
плавлешя, требуеть величайшихъ прелосторожностей. Если, прежде всего, 
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1486. Нруглое блюдо съ змалевой живописью (Лиможская эмаль). 


оно не соотвфтствуеть въ точности коэффищенту расширен!я металла, на 
который оно наводится, то образуются трешины. Также точно его темпера- 
тура плавлеюя должна быть нфеколько ниже точки иплавлен]я металла: она 
большей частью лежитъ при 8009 С. 

Основное вещество, изъ котораго состоитъ это стекло, называется стек- 
лянной основой; она первоначально приготовляетея вполн® безивфтной, чтобы 
посл получить окраску съ помощью извъетныхъ металлическихъ окисей. 

Это отсутстве окраски стеклянной основы, которое является необходи- 
мымъ услошемъ для чистоты и блеска готовыхъ красокъ, достигается тша- 
тельнымъ удалешемъ даже малЗйшихь слЪловъ красящихъ металлическихъ 
окисеи въ основныхъ составныхъ частяхъ, изъ которыхъ сплавляется стеклян- 
ная основа. Эти составныя части суть кремневая кислота съ земельной 
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щелочью или съ (безцвЪтной) окисью тяжелаго металла, съ присоединештемъ 
флюса. 

Въ качеств кремневой кислоты большей частью употребляется инфу- 
зорная земля, въ качеств щелочи или спешально приготовленная „эмалиро- 
вочная сода“, или мФлъ, въ качеств$ металлическаго окисла сурикъ или 
свинцовыя бЪфлила, въ качествЪ флюса, наконецъ, бура. 

Теперь надлежитъ вкратпЪ перечислить красяпия вещества для этой 
стеклянной основы, которыя эмалировшику даютъ довольно богатую палитру 
стеклянныхъ красокъ. Эти краски отчасти прозрачны (бгапзс4е) и при- 
мфняются тогда или такъ, что лежащая внизу блестящая металлическая по- 
верхность сообщаетъ краскф особенный блескъ, или же онЪ наносятся на 
непрозрачномъ б%ломъ стекловидномъ грунтф. Вторая группа красокъ не- 
прозрачна; онф получаютея сплавленемъ красящихъ веществъ съ ОЪлымЪ 
непрозрачнымъ стекломъ, которое образуется чрезъ присоединене хлористаго 
олова къ безивфтной стеклянной основ$. НЕА» 
Въ эмадевой живописи находитъ себт 

> 


примфнен1е также полупрозрачное стекло, аз 
соотвфтетвующее такъ называемому мо- ое 
лочному стеклу, въ особенности, для до- с ее 
стижен1я чрезвычайно нфжнаго тБлеснаго 
тона при нанесении на темно-голотомЪ 
фонЪ. 

Для полученя желтой эмали служатъ 
различные окислы сурьмы, окись серебра, 
окись желфза, окись урана. 

Красная эмаль окрашена окисью же- 
л$за, глиноземомъ и различными соедп- 
нен:ями хлорнаго золота. 

Оранжевые тона, какъ и въ живопи- 
си, образуютея смфшенемъ красныхъ и 
желтыхъ. 
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Для зеленыхъ стеколъ служитъ при- И 
мфеь окиси мфди, окиси хрома или за- оао ь 
киси желЪза. ‚о быв 

Синюю окраску стекло прюбрфтаетъ ЗВ ининииниииооиининиииииинннные 


Русснае эмалированное блюдо съ 


чрезъ добавлен1е различныхъ кобальтовыхъ — 1487. , 
ононнои эмалью. 


солей. 

Для фолетоваго цвфта служить окись марганца, для коричневаго окись 
желфза, для чернаго закись желфза въ большихъ количествахъ. Промежу- 
точныя краски, какъ и въ живописи, получаются смёшешемъ, т.-е. сплавле- 
шемъ стеколъ различныхъ цвфтовъ. На практикЪ очень рЪдко случается, 
что золотыхъ дёлъ мастеръ самъ приготовляетъ нужныя для эмалирован!я 
стеклянныя краски, въ больитинствЪ случаевъ онъ получаетъ ихъ готовыми, 
измолотыми въ порошок и перем шанными въ тфето съ водой или съ ла- 
ванловымъ масломъ. Среди различныхъ фабрикъ наибольшимъ дов мемъ 
пользуютея женевекмя фабрики эмалевыхъ красокъ. 

Въ старинных золотыхъ и серебряныхъ издЪмяхъ, а также и въ но- 
выхъ, ‘выполненныхъь въ старомъ стилЪ, кромЪф уже раземотрЪнной эмали 
ямочной и клфточной, встр$чаются еще нфкоторые виды эмалевыхъ работ, 
которые мы должны разсмотрЪть вкратцЪ. Сюда принадлежитъ эмалевая 
живопись въ углублемяхъ рельефа (Ета 4е `Ъаззе-{аПе), относящаяся къ 
ранней норф итальянскаго ренэссанса, изобрфтен!е которой Вазари приписы- 
ваеть Джованни Пизано. Этотъ видъ техники въ продолжене ХУ и ХУ 
стольтйя былъ въ большомъ почет въ Итами и соединяетъь въ дЪйствитель- 
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ности роскошь красокъ эмалевой живописи съ художественно выполненнымъ 
рельефомъ. При этомъ изображен!е на довольно толстой серебряной пла- 
стинф углублялось ниже поверхности, вр$залось съ помощью грабштихеля 
(рёже пунсона) въ видЪ хотя и не очень выпуклаго, но рфзко акцентирован- 
наго рельефа. Этотъ рельефъ покрывалсея прозрачными плавящимися крас- 
ками, которыя, собираясь въ боле глубокихъ частяхъ рельефа боле тол- 
стымъ слоемъ, а въ болЪфе мелкихъ образуя лишь тонкую оболочку, суще- 
ственно усиливали впечатлЪн!е рельефа. Шри этомъ итальянске мастера 
умфли такъ располагать другъ возлЪ друга различныя краски стекловиднаго 
сплава, что онф совершенно не смфшивались или же смфшивались лишь въ 
слабой степени на грани- 
пахъ. Эта изящная те- 
хника вскорф получила 
распространене и въ с$- 
верныхъ странахъ, о чемъ 
свидфтельствуютъ много- 
численные остатки ея въ 
музеяхъ и церковныхъ 
сокровищницахъ; для нея 
даже нашли болЗе деше- 
вый способъ производ- 
ства, снабжая тонкя сере- 
бряныя пластинки повто- 
ряющимися украшенями 
съ помощью матрицъ и 
покрывая ихъ затЪмъ, по 
вышеописанному, — про- 
зрачными эмалевыми крас- 
ками. 

Если эта техника 
только ВЪ  ИЗВЪетТномМЪ 
смыелЪ можеть быть о\т- 
несена къ ямочной эмали, 
то къ послфдней без- 
условно  принадлежить 
другая, характеристичная 

ь для нЪмецкаго ренэссанса. 

1489. Эмалированная стеклянная пластинка ХУГ стол5 Пя съ Нюрнбергскле и аугебург- 

мин!атюрнымь портретомъ. („Сбтопез бе\моз“ въ ДрезденЪ). ске золотыхъ ДЪЛЪ ма- 

стера ХУН столЪия ста- 

рались снабжать гладкая поверхности кубковъ, ларчиковъ, солонокъ и т. п. 

красивыми и легкими украшенями, вырфзая на блестящей серебряной по- 

верхности арабески, большей частью замкнутыя композиции со всевозмож- 

ными завитушками, фигурами животныхъ и людей, и заполняя ихъ про- 

зрачной эмалью. Эффектъ такого лежашаго на блестящей серебряной по- 
верхности рисунка въ краскахъ чрезвычайно удачный. 

Нще недавно признавалось полумиеическимъ описан!е такъ называемой 
оконной эмали, которое даетъ Челлини въ своей автобюографи. Примфры 
этого рода работь изъ древнихъ временъ чрезвычайно р%дки. Въ посл$д- 
нее время, сдБланные въ различныхъ м%стахъ опыты привели къ возрож: 
деншю этой техники, продукты которой теперь вывозятся для продажи изъ 
Росаи и Норвеги. Эта такъ называемая оконная эмаль имфетъ въ каче- 
ствф основы образовавную изъ толетыхъ металлическихъ проволокъ фи- 
лигранную сфтку безъ подстилки, пустыя петли которой выполнены прозрач- 
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ной эмалью, Такъ что въ пцфломъ получается впечатлЪе задфланнаго въ 
свинцовомъ переплет окна съ цвфтными стеклами очень маленькаго маз- 
штаба. Способъ производства до сихъ поръ сохраняется въ секретф, но во 
всякомъ случаф онъ хлопотливъ, такъ какъ цфна этихъ издЪИ высока. 

Въ родетв$ съ этой „оконной эмалью“ находится проволочная эмаль на 
твердой подстилкЪ, которую венгерск!е изслдователи искусства считаютъ 
спешальностью ихт, страны, хотя ее производили и нёмецюе города въ эпоху 
ренэссанса, въ особенности Аугсбургъ. Она нашла себ примъненме въ видЪ 
наклалки на блестящую серебряную поверхность на кубкахъ, шкатулкахъ, 
кружкахъ; прочная серебряная филигранная работа въ видЪ арабесокъ, цвъ- 
товъ и др. образуеть раму для разноцв$тныхъ участковъ эмали, такъ что 
можно ее разематривать и какъ клфточную работу, но въ которой только 
поверхности орнамента выполнены эмалью въ кл$Зткахъ, тогда какъ осталь- 
ной фонъ представляеть блестящую серебряную, часто позолоченную, по- 
верхность основы. Отъ собственно ямочной эмали она отличается тъмъ, 
что ямки выполнены эмалевой массой не до храевъ и, стало быть, не от- 
шлифованы. 

Кратко коснутьея слфдуеть еще эмали на золотой основЪ, инкрустиро- 
ванной въ хрусталЪ (Ет. 4е рНдае еп тёзШе заг уетге), которая, впрочемъ, 
встр%чается только въ четырехъ или въ пяти примфрахъ и, быть можетъ, 
представляетъь попытку одного какого-нибудь мастера, подзадореннаго труд- 
ностью исполненя. Въ хрустальной пластинкЪ (а можеть быть и въ пла- 
стинкЪ% изъ очень твердаго стекла) по способу обыкновеннаго шлифованя 
хрусталя вышлифованъ узоръ гротескъ, вынутый орнаментъ выложенъ з0- 
лотомъ и въ эту золотую подстилку вплавлена прозрачная эмаль. осльЬ 
помфщеня позади хрустальной пластинки собраннаго въ складки листового 
олова получаетен въ высшей степени красивый эффектъ окруженныхъ з0- 
лотымъ контуромъ, проникнутыхъ блескомъ золотой основы эмалевыхъ кряа- 
сокъ на матовомъ оловянномъ фонЪ. 

Живопись по стеклу съ обратной стороны, которая нер$дко по при- 
чинз очень сходныхъ эффектовъ см$шивается съ эмалью, часто служитъ 
лля оживлен!я золотыхъ издфй, именно въ видЪф цвфтныхъ ветавокъ, изо- 
бражающихъ гербы, круглые портреты и т. п. Очень сложная работа ко- 
торая производится но различнымъ, другъ отъ друга отличающимся, сносо- 
бамъ, въ общемъ основывается на томъ, что съ задней стороны стекла 
исполняется мин!атюрный рисунокъ, причемъ сперва наносятся болЪе свъЪт- 
лые пвфта и контуры, и затфмъ все оживляется подкладкой металлической 
фольти. Золочен!е задней поверхности стекла, на которой нацарапывается 
рисунокъ, еще болБе обогащаетъ эту технику. 

Въ заключене, между способами украшеня издфмй изъ благородныхъ 
металловъ слЗдуетъ назвать чернене (№е10), которое производится на сере- 
бряныхъ дощечкахъь и накладывается для украшен1я на серебряныхъ или 
золотыхъ издфмяхъ. Однако этимъ способомъ украшаются и цфльныя сере- 
бряныя подЪлки, какъ табакерки, пуговицы, цфпочки, браслеты и т. п. въ 
самомъ корпусЪ, особенно въ Росеши, тдф эти работы по м$ету происхож- 
ден1я обозначаются именемъ тульскихъ. Этотъ способъ очень старъ и при- 
мфнялся уже египтянами, греками и римлянами; въ ХУ столрии онъ снова 
вошелт, въ большой почетъ въ Итали и, вЪфроятно, привель кь изобр$теню 
гравирован!я на мфди. Рисунокъ, какъ и при линейномъ гравирован!и, на- 
гравировывается па гладкомъ серебряномъ грунтЪ съ помощью грабштихеля; 
такъ какъ затёмъ мастеръ для пробы покрывалъ свой рисунокъ черной 
краской и отпечатывалъ его на бумаг, то этимъ могъ быть данъ толчекъ 
къ изобрЪтен1ю гравированйя на мФфди. Окончательное выполнеше награви- 
рованнаго рисунка производится съ помощью сплавленной изъ серебра и 
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сфры черни (п1оеШат), которая, подобно эмали, будучи расплавлена на огн$, 
прочно пристаеть къ серебру, такъ что въ концф концовъ она вмЪетЬ съ 
нимъ можетъ быть отшлифована и отполирована. 

Особенно важную роль въ качеств средетвь украшеюмя золотыхъ и 
серебряныхъ издЪЙ играютъ естественные продукты, которымъ отчасти 
вслфлетв1е ихъ р$лкости, отчасти по причинЪ красоты ихъ естественнаго 
вида, съ древнфишихь поръ придавали очень высокую цфну. эдфеь на пер- 
вомъ мМЪетЪ стоять благородные и полублагородные камни и жемчугъ; имъ 
отвели первое мЪето не только для украшен1й: точно такъ же, какъ и для 
украшен!я человЪческаго вида, они служать особенно роскошнымъ и доро- 
гимъ украшенемъ священной и домашней утвари. Возросшая роскошь од- 
нако не удовлетворялась уже тфмъ, чтобы вдълывать ихъ въ художествен- 
ную и столовую утварь, въ ‚и священныхъ книгъ и дароносицъ: нау- 
чились шлифовать 
сосуды изъ горнаго 
хрусталя, оникса, 
нефрита, агата и 
другихъ  благород- 
ныхъ сортовъ по- 
родъ и прилавали 
имъ роскошную, со- 
отвътетвующую ихъ 
цфнЪ отдфлку. Но 
и друпе естествен- 
ные продукты по 
причин ихъ р$д- 
КОСТИ ИЛИ ДИКОвВиИН- 
ности привлекали 
ваятелей  сосудовъ 
всЪхъ временъ: яйца 
страуса, кокосовые 
орЪхи, рогъ носоро- 
Е га› клыки нарвала 

1489. Бокалъ изъ горнаго хрусталя въ Баварскомъ музеЪ. и нреимущественно 

передъ вефми столь 
пригодная лля пластики слоновая кость, затЬмъ раковины наутилуса и жем- 
чужныя, кораллы и черепаховый нанцырь: ве эти предметы находятъ 
себ многочисленныя примЪнемя въ ювелирныхъ работахъ большей частью 
въ таюмя времена, когда слабо развитыя мореюя сношешя этимъ происхо- 
дящимъ изъ далекихъ, чуждыхъ странъ естественнымъ продуктамъ еще при- 
давали ореолъ таинственности. 

Такъ какь благородные камни и ихъ шлифовка въ этомъ сочинений 
разематриваются въ спешально посвященной имъ главЪ, то мы можемъ огра- 
ничиться тфмъ, что сдлЪлаемъ нфкоторыя указаюя иа устройство оправъ для 
нихъ. Оправа для благородныхъ камней, смотря по роду ихъ шлифовки, 
устраивается такъ, что свфть проходить сквозь нихъ, Или же такъ, что 
камни покоятся на твердой постели, которая или поглощаетъ свЪтъ, или его 
отражаетъ. Во второмъ случа ювелиру при обработкБ этой подстилки 
представляется средство увеличить красоту блеска камня; это носитъ назва- 
не „набора“. 

Въ проходящемъ свЪфтЪ могутъь оправляться только таке камни, кото- 
рые отшлифовавы не только съ верхней, но также и сь нижней стороны 
(кулассы). Оправа этихъ, ошлифованныхъ, какъ выражаются, въ формЪ 
брилл1анта, камней состоитъ изъ „коронки“, металлическаго ободка, который 
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на верхней сторонф усаженъ зубчиками. Эти зубчики прижимаются къ 
„каймЪ“, границф, отдфляющей верхнюю часть камня отъ кулаесы, и удер- 
живаютъ камень на его лож; тамъ, гдЪ оправленный подобнымъ образомъ 
камень прикасается къ металлическому тфлу украшеня, посл$днее, конечно, 
также должно быть продыравлено. 

Ве камни, которые снизу отшлифованы плоско, а также и камни съ 
недостатками, оправляются въ гн$здахъ (6180135). Форма этихъ гГиЪздъ 
весьма разнообразна. Въ раннюю пору среднихъ вфковъ они ‘дфлались 
очень высокими, снабжались по сторонамъ филигранными украшевшями и 
получали изысканный профиль, нерЪдко также имфли выдаюпияся вершины, 
словомъ, сами по себЪ являлись шедеврами ювелирнаго дла. Также и 
въ эпоху ренэссанса оказываются излюбленными довольно высоюя четырех- 
угольныя гн%Ъзда, по сторонамъ часто покрытыя эмалью или украшенныя 
гравированьемъ и филигранной работой. Въ прежнее время гнфзла какъ 
разъ получали форму камня; позже стали предпочитать и для круглыхъ 
камней четырехугольныя гнфзда и выполнять ихъ углы золотыми шариками 
или осколками камней. Внутреннее дно гнфзда представляеть ювелиру слу- 
чай выказать свое искусство „набора“, которое уже и ранфе цфнилось такъ 
высоко, что Челлини въ своихъ „бгаЩай“ посвящаетъ ему обстоятельное 
описаше. Мы ограничимся лишь краткими указан!ями: примфнен1е черной 


1490. Золотая щадема, найденная въ Микенахъ. 


подетилки иметь м$Ъето только для камней пятнистыхъ или вообще съ не- 
достатками, причемъ черная штриховатость пропускается въ тБхъ м$етахъ, 
гдь находятся пятна въ камнЪ. Въ другихъ случаяхъ подстилается блес- 
тящая металлическая фольга, которая, дЪйствуя на подобе зеркала, па- 
даюпий на нее свфтъ отражаетъ сквозь камень; при этомъ соотвфтетвенной 
окраской фольги предетавляется возможность увеличить красоту натуральной 
окраски камня или скрыть ея недостатки. 

Въ предшествующемъ краткомъ очерк техники производетва изд 
изъ облагороднаго металла лишь изрфдка прелетавлялея случай бросить 
взглядъ на историческое развите этой вфтви декоративнаго искусства. По- 
этому, мы восполнимъ этотъ пробълъ въ послБдующемъ изложении въ сжа- 
томъ видЪ, насколько дозволяетъ характеръ этого сочиненя. При этомъ, 
мы подразд5лимъ матерлалъ на украшеюя и утварь, причемъ подъ первыми 
будемъ подразумЪвать тЪ издфмя изъ благороднаго металла, которыя елу- 
жатъ для украшевя особы челов$ка, тогда какъ вторая группа обнимаетъ 
все то, что въ дЪйствительности или по иде предназначено для домашняго 
и столоваго употребленя, для свЪтскаго и религюзнаго пользованпя. 

Однако, предварительно мы должны задаться вопросомъ, на какихъ до- 
кументахъ основываемъ мы наши свъдВн1я объ этомъ историческомъ разви- 
ти. Если благородные металлы и не принадлежать къ тфмъ сокровищшамъ, 
которыя „истребляетъ моль и ржавчина“, то именно въ ихъ пЁнности какъ 
разъь и заключается опасность для ихъ долговфчноети. Съ одной стороны 
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‘украшения такъ тфено связаны съ моднымъ покроемъ платья, что измфненя 
ихь формы не могуть происходить независимо отъ послЪдняго; такимъ обра- 
зомъ, возникаетъ опасность того, что украшен1я, „вышедийя изъ моды“, не 
булутъ ни выбрасывать, ни бережно сохранять, а ради драгоцфнныхь 
камней подвергнутся передфлкЪ, т. е. приспособленю къ посл$дующей 
мод. Если подобнымъ образомъ утрачиваютея многя формы изъ украше- 
н1й, то при золотой и серебряной утвари цённость матерала является при- 
чиной ея порчи: либо во время войны она захватывается въ качеств вож- 
делфнной добычи, либо при недостаткВ въ наличныхъ деньгахъ у ея вла- 
дЪльца ея формы разрушаются плавленемъ и слитки золота и серебра пе- 
редфлываются въ монету. 

Приннмая во вниман1е эти обстоятельства, мы должны чуть не удн- 
вляться, что въ музеяхъ и собрамяхъ мы вер$чаемся съ весьма большимъ 
числомъ украшен! и утва- 
ри, именно изъ древнфйшихъ 
пер1одовъ истори. Сохра- 
ненемъ украшен1й здЪеь мы 
почти всецфло обязаны су- 
ществовавшему у большин- 
ства временъ и народовъ 
обычаю хоронить высокопо- 
ставленныхъ 060бъ посл 
ихъ смерти со всей при- 
своенной имъ роекоптью и 
пышностью. Особенно рас- 
пространенъ былъ этотъ обы- 

В «АШЕРУЛЛЕ ; ‘5. чай у египтянъ — соотв$т- 
>, ственно господетвовавшему 
к 77 > у въ ихъ религ культу умер- 
ШиИхЪъ — и имъ обязаны мы 
безчисленными образцами 
ожеремй, браслетовъ, уш- 
НЫХЪ И ГОЛОВНЫХЪ ПодвЗ- 
сковъ, ваполняющихъ наши 
1491. Золотая бляха, служившая женскимъ украшенемъ ре, БАВТОДАВЯ, ЭТИМЪ. На- 

найденная въ Микенахъ. ’  ходкамъ, мы имземъ доста- 

точно точныя свЪдфпя 0 

т$хъ формахъ, которыя намъ даетъ строго расчлененная египетекая орнамен- 

тика, обил!е символовъ, изображенй священныхъ животныхъ и т. д., а 

также и о т$хъ видахъ техники, въ которыхъ рядомъ съ обработкой золота 
уже игоаютъ видную роль плавянияся стекловидныя оболочки. 

Что греки героическаго времени широко пользовались золотыми укра- 
шен1ями, мы это уже знаемъ изъ гомеровскихъ поэмъ; однако, мы не им$ли 
бы представленя о видЪ этихъ украшев!й безъ раскопокъ, которыя Шли- 
манъ произвелъ въ ГиссарликВ и на мЪстЪ города Микенъ. Источникомъ 
находокъ издЪл изъ благородныхъ металловъ позднЪйшаго греческаго вре- 
мени являютея греческя колон во сЪверному берегу Чернаго моря, на 
Врымскомъ и Таманскомъ полуостровахъ. 

ЭлдЪеь, около древней страны золота, Колхиды, въ связи съ восходящей къ 
миевическому времени добычей золота развилась и искусная обработка бла- 
городнаго металла, достойныя удивлен1я произведевя которой составляють 
теперь украшене Петербургскихъ музеевъ. 

Заключен1е, что въ раскопанныхъ находкахъ античняго м!ра мы всегда 
имфемъ передъ собой оригинальныя украшевя, носивнияся живыми, часто 
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вслфдств!е очень легкой и непрочной работы нфкоторыхъ изъ этихъ остал- 
ковъ справедливо подвергаетея сомнЪн1ю. ВЪроятно тамъ, глдЪ вкладыван!е 
украшенйЯ при погребен было общимъ народнымъ обычаемъ, какъ ВЪ 
Втгипт$, тамъ съ течещемъ времени развилась особая вфтвь промышленности —- 
по современному понятю родъ мелочного производства, которая избавляла 
остающихся въ живыхъ отъ необходимости безполезно зарывать значитель- 
ныя цфнныя веши. Такъ какъ, однако, эти похоронныя украшеня по своей 
форм очень были близки къ настоящимъ украшетямъ живыхъ, то и пер- 
выя для насъ имфютъ не меньшую цфну. 

Также и почва Итали сохранила 
нъкоторыя сокровища изъ благородныхъ 
металловъ, которыя увид$ли свЪтЪъ благо- 
даря случаю или раскопкамъ. Все таки 
количество найленнаго до  настоящаго 
времени еще ничтожно мало, если сопо- 
ставить его съ колоссальной раскошью 
временъ империтг, о которой свидфтель- 
ствують писатели. Эдфеь поэтому намъ 
приходится пополнять наши евъдВн1я 00ъ 
украшентяхъь по дошедшимъ до наст 
бюстамь и драпированнымъ  статуямь. 
По отношеню къ сосудамъ изъ перваго 
вЪка нашего лЪтосчислетя намъ доста- 
вилъ ифнный матералъ рялъ большихъ 
и меньшихъ нахолокъ, на первомъ м$5стЪ 
извфетная находка Гильдесгейма (1868), В 
которая теперь находится въ Берлин- мл 
скомъ музеф, и близко подходящая КЪ м ИА 
ней по своему значеню находка Боско- 
реале (1895), которой владфеть Луврекй 
музей. Время переселен1я народовт, ко- 
торое не могло развить осфдлаго искус- 
ства, такъ же, какъ и перюдъ лревнЪи- 
шато восточно-римскаго владычества, даетъ 
намъ въ отношени золотыхъ изд не- 
мног!я раскопанныя находки, главнЪйция 
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изъ которыхъ пртурочиваются КЪ ЛИНИИ. 1492. Гречеснй головной подвЪсонъ из 
ы Эрмитажа. По „Художественной промыш- 
идущей отъ сЪверныхъ береговъ Чернаго о ВОИ 


моря къ Испанш. Важнфишими изъ нихъ 
сл$дуеть считать находки Наги-Сцентъ-Миклоса въ Банатф, Цетрогсе въ 
Румынши и богатыя золотыя сокровища, найденныя въ Испании [варраца- 
ромъ и свид$тельствуюпия о королевской роскоши вестготовъ, и пополняю- 
ия ихъ находки во Францш, Верхней Итами и въ Альшискихъ стравахъ. 
Хотя обычай погребать знатныхъ людей со всею роскошью восходитъ 
черезъ средне вфка вплоть до новаго времени и благодаря ему до насъ 
дошли въ оригинал многочисленныя регали названныхъ временъ, однако 
съ большей исторической близостью теперь выступаетъ обил1е иныхъ доку- 
ментальныхъ матер1аловъ, въ особенности портреты скульптурные и живо- 
писные и существующие въ большомъ количеств княжеск1е инвентари. Изъ 
утвари же и сосудовъ всей среднев$ ковой эпохи и поздизйшаго времени для 
наеъ сохранилось въ оригиналахъ такое огромное количество, что мы по 
находящимся въ церковныхъ сокровишницахъ, музеяхъ и у частныхъ вла- 
дфльцевъ образцамъ въ состоявши построить довольно подробную науку объ 
изм неняхъ формъ ин стиля золотыхъ и серебряныхъ издблй. 
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Если мы хотимъ представить себЪ общую картину украшен! античнаго, 
греко-римскаго м!ра, то должны видфть основан ихъ воздфйствя въ преле- 
сти художественной обработки золота. оначеше художественно выработанныхъ 
формъ, стало быть пластическй элементъ, здЪеь вполнф перевфшиваетъь отно- 
сящееся болЪе къ области живописи дЪиств1е краски, такъ какъ и благород- 
ные камни, и цвБтная эмаль въ античныхъ украшен1яхъ играютъ лишь под- 
чиненную роль. Другой признакъ, опредзляюпий преобладаше пластическаго 
замысла, заключается въ приспособлени украшеня къ фигурЪ носящаго, 
которое въ такой мЪрЪ не было выражено ни въ одинъ изъ позднъйшихъ 
пер1одовъ. Мы не только въ выборЪ формъ украшен, особенно головныхъ 
уборовъ, постоянно наблюдаемъ явное стремлен!е придерживаться силуэта 
тъла, выдвинуть ту часть тфла, которая украшается, не искажая ея, однако, 
но и отдфльныя составныя части украшенй по своей форм такъ детально 
расчленены, что очень многя изъ нихъ, подвижныя, сами по себЪ естествен- 
нымъ образомъ могутъ приноравливаться къ тфмъ формамъ т$ла, на кото- 
рыхъ покоятся. ИШучшимъ примфромъ здЪфеь могутъ служить ожерелья. Со- 
стоя изъ сЪти тонкихъ цф- 
почекъ, исходящихъ отъ об- 
щей кольцеобразной сЪти- 
и кончаясь бахромчатыми, 
цфпочками съ небольшими 
подвЪсками, послфдея чу- 
НЕ Вииять И десно приспособлены для 
ор ПИЕЕССЕ Е = О 7 И. того, чтобы сел$довать за 
ее | а 4  Пластичными  движешями 

Тоха женской груди. Но еще 60- 
лъе, чфмъ груль, служить 
предметомъ украшеня го-. 
лова. Въ этомъ отношевши 
упомянутыя выше крымеюя 
нахолки и друмя, раскопан- 
ныя въ самой Греши. про- 
являютъ поразительное раз- 
1493. Вестготсная священная корона иэъ сокровищъ Гвар-  нообраз1е мотивовъ. ТШаде- 

рацара въ Испани (теперь въ музеЪз Клуни въ ПарижЪ). < 

ма, въ простьйшемъ своемъ 

вил состояшая изъ глалд- 
каго и узкаго обода на лбу, часто имфетъ этотъ ободлъ въ двойномъ 
чиель, украшена на его поверхности орнаментами, посрединЪ увЪнчана не- 
большимъ выступомъ, или же значительно расширяется въ форм кокошника, 
который еще и нынЪ сохранился въ головныхъ уборахъ южно-русскихъ 
крестьянокъ. Въ такомь случаф широкая поверхность даетъ поводъ для 
фигурной чеканной отдфлки. Будучи обвЪшана рядомъ спускающихся под- 
вЪсковъ, дадема выигрываетъь въ красотЬ и составляеть переходъ къ не 
менфе излюбленной форм вфнка. СоотвЪтетвенно столь ‚распространенному 
вЪ древности обычаю при всякаго рода торжественныхъ перемовшяхъ увЪн- 
чивать чело вЪнкомъ изъ благороднаго металла, часто колоссальныхъ разм$- 
ровъ, вЪнокъ играетъ среди раскопанныхъ находокъ выдающуюся роль. НерЪдко 
л1адема соединяется съ полвЪфеными украшенями длиною до 20 ем., которыя 
спускаются на вискахъ, обрамляя лицо съ обЪихъ сторонъ, или при мень- 
шихъ размърахъ соединяются съ ушными подвфеками. Именно въ этихъ 
подвЪекахъ фантазя греческихъь золотыхъ дфль мастеровъ находить себЪ 
широки просторъ; ихъ отличаеть множество мелкихъ мотивовъ, часто даже 
миоологическаго или вообще повфствовательнаго содержаня. Однако, ветр$- 
чаются и болфе простыя формы, соотвфтетвуюпая нашимъ серьгамъ: простыя 
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кольца, утолщенныя снизу и украшенныя филигранной работой, еъ подвъе- 
комъ въ вил почки, летящаго голубя и т. п. 

Только что описанное ожерелье встр$чается и въ болБе простой, состо- 
яшей изъ отлфльныхъ членовъ или золотыхъ шариковъ формз и часто слу- 
жить для ношеня „буллы“, амулета или т. п. Въ вышеописанной, снадб- 
женной цфпными гирляндами форм$ оно часто развивается до грудного укра- 
шен1я, которое въ видф сЪти покрываетъ всю грудь. Подобныя же формы, 
какъ у ожерелья, встрЪчаются у носимыхъ на нижней части руки запястй; 
однако, попадаютея и подобныя современнымъ браслетамъ формы, состоя- 
ия изъ согнутыхъ, филигранно украшенныхъ пластинокъ съ шарнирами. 
Если этотъ браслеть относится преимущественно къ женекимъ украшенямъ, 
то верхве браслеты, эластическя спирали, часто въ формЪ змЪи, носятся и 
тъмъ, и лругимъ по- ыы 
ломъ; у римлянъ, по- 
видимому, они даже 
представляли родъ во- 
енныхъ отличий. Само 
с0бой ПОНЯТНО, ЧТО ПОИ 
античномъ пристрастия 
къ украшенямъ и го- 
ловки булавокъ давали 
поводъ къ разнообраз- 
нЪйшимъ украшен1ямъ; 
богатфйшее убранство 
имфла булавка для за- 
стегиван1я одежды, 
такъ наз. ЯБча, частью- 
соотвфтетвующая на- 
шей брошкЪ. Ея укра- 
шен1я  состоятъ изъ 
филигранной, эмалевой 
работы, часто также, _ 
иногда и у этрусковъ, 
изъ покоющихся фи- 
гуръ животныхъ. а 

у крашеня САМаГО — 1494 рРизная застежка съ изображенемъ Благовф5 щеня. (Прежнее 
ранняго средневЪковья собран!е барона Карла фонъ-Ротшильда во ФранкфуртВ на М.) 
(приблизительно доХИ 
стольмя) носять своеобразный характеръ по причинз н5которыхъ общихъ 
имъ чертъ. Самой выдающейся изъ нихъ является украшеше красными камнями 
(альмандинами), или подражан!е имъ съ помощью стеклянныхъ сплавовЪ, Въ 
той форм, которая долгое время принималась за „эмаль“: именно, они 
укрфплены близко другъ къ другу въ видЪ различныхъ фигуръ между золо- 
тыми удержками, которыя можно разсматривать, какъ ребра клфточной эмали. 
Затфмъ, нерфдко встрЪчается примфнене серебрянаго и золотого тауширова- 
ня по бронзЪ или серебру, а также орнаментики, которая существовала и 
въ древнфйшихъ „ирландекихъ“ рукописныхъ украшен1яхъ и основана на 
фантастическихъ развфтвлевяхъ фигуръ змЪи и драконовъ въ форм$ свое- 
образныхь завитушекъ. Вопросъ о томъ, имфемъ ли мы право, какъ этого 
хотятъ Линасъ, Генель и др. изелЗдователи, выводить отеюда особый Стиль 
эпохи переселеня народовъ, или же эти работы происходять изъ Византии, 
гдЪ онЪ, конечно, могли изготовляться для вывоза, примфняяеь ко вкусу с5- 
верныхъ варварскихъь народовъ, остается открытымъ. Находки этого рода 
при раскопкахъ довольно многочисленны; онЪ состоять изъ богато украшен- 
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ныхъ брошекъ и особенно изъ многочисленныхъ накладныхъь предметовъ, 
которые предназначались для наливки на матери одежды. Сюда относятся 
находки изъ могилы Гильдериха (1 481), сдБланныя близь Турнэ, и преиму- 
щественно предъ всфми вестготеюмя короны изъ находки Гваррацара близъ 
Толедо, которыя теперь хранятся въ музеф Клуни. Также и сЪфверные му- 
зеи (Вопенгагенсвй и др.) богаты украшенями этого временн. Въ общемъь 
страсть къ украшенмямъ вт это время можно считать очень сильно выра- 
женной. О колоссальной пышности восточно-римекаго двора мы имфемъ 
непровержимыя свидфтельства въ писамяхъ современныхъ придворныхъ ието- 
риковъ. Но также и т$ отпрыски переселен!я народовъ, которые въ тече- 
не цБзлыхъ поколБн находились въ соприкосновени съ византской и 
западноримской культурой, именно остготы и лонгобарды, очень скоро пере- 
няли страсть къ роскоши у этихъ насл$ И антично-римской жизни, между 
тьмъ какъ вестготы и франки оказались менфе восприимчивы. Начиная съ 
ХП-го столЪМя, съ развитемъ городской жизни и съ расцвЪфтомъ ремесль 
у германекихъ народовъ возникаетъ самостоятельная индустрая, производя- 
шая украшеня и издЪля изъ благородныхъ металловъ, которая впрочемъ 
на первыхъ шагахъ велдетве оживленныхъ сношен! оттоновскаго королев- 
скаго дома съ Визаней еще сильно была подвержена вмян!ю этого куль- 
турпаго центра, между тъмъ какъ позднфе крестовые походы имфли своимъ 
послфдетемъ то, что западная художественная промышленность еще подвер- 
глась продолжительному вл1ян1ю Востока. 

Если разсматривать всю совокупность средневфковыхъ украшен!й, то 
она распадается на дВЪ больния труппы: кольцевыя украшеня, носяпия 
самостоятельный характеръ, и тф предметы, которые служатъ для пришива- 
ня къ костюму. Къ первой групп принадлежать браслеты и ошейники, 
цфпочки и пояса, короны и кольца, къ послфдней масса измфняющихся вм%- 
стЪ съ костюмомъ маленькихъ вещицтъ, пуговицъ, застежекъ, брошекъ, бляхъ, 
пряжекъ, накладовъ для поясовъ и платья, имфющихъ ту общую черту, что 
всЪ онЪ образованы центрально. 

Браслеты верхней части руки, какъ и въ древнеримское время, пред- 
ставляютъ отлище воина эпохи переселен1я: подобно плотно обхватывавшимъ 
шею ошейникамъ они большей частью лишены украшен, причемъ часто 
закручены винтообразно. Рядомъ съ этимъ находится носимая вокругъ 
шеи составная цЪпочка, которая иногда увфшивалась римскими монетами. 
НозднЪе шейная цфпочка въ качеств украшевшя мужского костюма отету- 
паетъ на заднш планъ, съ тфмъ чтобы въ ХУ стол снова ожить въ форм8 
орденской или почетной пфпи. Женсыя ожерелья среднихт вфковъ дер- 
жатся въ скромныхъ формахъ и большей частью служать для подержаня 
креста или амулета. Напротивъ, поясъ въ рыцарскомъ одфянйи среднихъ 
въковъ играеть выдающуюся роль; рядомъ съ широкимъ набедреннымъ рем- 
немъ, который усаженъ упомянутыми выше пуговицами — нерфдко очень 
изысканной формы, съ центрально образованной большой пряжкой, встр$- 
чаются и металлическое пояса, частью въ вид проволочнаго сплетенйя, ч3- 
стью изъ шарнирно связанныхъ расположенныхъь рядомъ металлическихъ 
цилиндровъ, чаще же всего состоять изъ покрытыхъ орнаментами металли- 
ческихъ дощечекъ, связанныхъ вззимно шарнирами. 

Браслеты и серьги почти чужды среднимъ в%камъ; причину этого сл$- 
дуетъ искать въ характер$ моды, которая благодаря спускающимся до са- 
мыхъ рукъ рукавамъ и закрывающимъ уши прядямъ волосъ дфлала оба 
рода украшенй излишними. 

Изъ указанныхъ выше самостоятельныхъ украшен! наиболЪе распроетра- 
нено наперсье. Оно, подобно броши нашего женскаго костюма, укр$пляется 
посрединз груди, причемъ въ первое время не имфло назначен!я застежки для 
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платья. Гораздо чаще платье застегивалось на лЪвомъ плечъ, для чего служили за- 
стежки, состоявиия изъ крючка и петли. Наперсье составляетъ также принадлеж- 
ность духовнаго облаченя позднЪйшаго средневЪковья, быть можетъ, въ видЪ 
воспоминаня о напереномъ украшени первосвященника, и въ этомъ случаЪ 
большей частью узнается по служащимъ для его украшевня религ1ознымъ 
‘отивамъ. Въ остальныхъ отношешяхь мотивы, служапне. для украшеня 
нанерсья, чрезвычайно разнообразны. Филигранная и эмалевая отдЪлка, 
античныя геммы, фигуры святыхъ и др., Часто обрамленныя готической 
формой четырехъ и шестиугольника, попадаются на каждомъ шагу. Укра- 
шен!й въ видЪ орловъ имфются два особенно красивыхъ экземпляра, най- 
пенные въ Майнц, отъ Х и ХШ отолумя. Одинаковы по виду, но боль- 
шей частью болфе нросты, брошеобразныя пуговицы, которыя вооруженный 
рыцарь носиль на обЪфихъ сторонахъ груди на налЪтомъ поверхъ латъ 


1495—1497. Три подвЪски (ХУГ до ХУШ столт!я). 
(Прежняя коллекшя драгоцяностей барона Карла фонъ Ротшильдъ). 


набедренникЪ; онб служили мфстами прикрфилешя для цией, на которыхъ 
носились мечъ и кинжалъ: он часто бываютъ изображены на старыхъ мо- 
гильныхъ камняхъ. Только позднфе, когда одежду стали застегивать на 
груди, наперсье стало служить для этой цфли и вЪ ‘060бенности при священ- 
ническомъ облачен!и (ризахъ), гдз мы встр$чаемся съ очень богатыми и 
часто необыкновенно большими формами ризныхъ застежект. 

При центрально образованныхъ украшешяхъ меньшихъ размБровъ часто 
невозможно опредфлить, слБдуетъ ли ихъ разсматривать, какъ брошки, какъ 
накладки пля платья или пояса, или наконецъ. какъ подвфеки на ифпочкахъ 
и головныхъ нокрывалаху.. 

Въ противоположность среднев$ковымъ украшемямъ таковыя вт эпоху 
возрождешя и въ послёдующия столфия обнаруживаютъ необыкновенный 
жизненный полъемъ, находянийся въ связи съ обобщенемъ художественныхъ 
интересовъ и съ возрасташемь страсти къ роскоши въ этотъ пер1одъ исто- 
р1и, и не въ малой степени также съ открытехлъ далекихъ, богатыхь 30л0- 
томъ и серебромъ, странъ. 

Особенно характернымъь явлешемъ новаго’ времени въ этой области 
является участе, принимаемое выдающимися скульпторами и архитекторами 
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въ производствЪ украшений. Не только значительнЪйпие ваятели и строи- 
тели итальянскаго ренэссанса начали свою карьеру въ качеств золотыхъ 
дЪлъ мастеровъ и ювелировъ, но также и велики Гольбейнъ выполнялт 
проекты для украшений, и нёмецые мин!атюристы, по эстампамъ которыхъ 
работали золотыхъ дфлъ мастера, большею частью были учениками Дюрера 
и извфстны въ истор!и искусства, какъ вылаюнцеся живописпы. 

Если уже и въ среде вфка примфнене украшений для придворныхъ 
костюмовъ рыцарей и дамъ было обширно, то въ ХУГи ХУП столфпаяхъ 
оно возрастаетъ поч- 
ти до безконечности. 
Въ особенности эте 
относится, наряду со 
служившими для на- 
шиван!я на платьф 
н галунахъ пугови- 
цеобразными укра- 
шевшями, къ ЦЪП- 
нымъ украшешямъ 
женскаго костюма, 
которыя нерЪдко 
должны были пред- 
ставлять значитель- 
ную тяжесть для но- 
сившихъ. Въ разно- 
образнфйшихъ фор- 
махъ другъ возлЪ 
друга окружаютъ 
шею и затылокъ жен- 
щины — сплетенная 
изъ проволоки пан- 
цырная цЪпь и НИТЬ 
съ жемчугомъ, а так- 
же составленная изъ 
отлитыхъ и эмали- 
рованныхъ звеньевъ 
съ промежутками 
изъ шлифованныхъ 
камней пЪиь, и низ- 
ко спускаются на 
талю въ витф 00- 
гагаго сплетеря, 
увъшаннаго моне- 
тами и подвесками. 
Поясъ имфеть столь 
же богатыя формы 
и, застегнутын подъ складкою платья богатой пряжкой, на спускающемся 
концЬ часто имфегь еще круглый или грушевидный мускусный орЪхЪ, или 
пр:гое просверленное, роскошно убранное эмалью, камнями п жемчутомъ 
украшенше. 

ленБе всего противоположность между украшешями ренэссанеа и сред- 
невфковья проявляется на развивающемся изъ наперсья подв$екБ или ме- 
цальонз, который встрфчается притомъ чаще перваго. Вмфето центральной 
фигуры, которая теперь сохраняется только у происходящихъ изъ ранняго 
ренэссанса подвфсковЪ, послфдн!е въ эпоху возрожден1я принимаютъ удли- 
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неннтю форму сердца, ромба или груши; большею частью эта тенденцщя 
тдлиненшя еще подчеркивается, благодаря подвфшенной внизу жемчужинЪ. 
Почти исключительно при этомъ композишя группируетея около выдающейся 
средины, будь то чудная жемчужина, вырфзанная камея или, что чаше веего, 
фигурное изображене, вычеканенное на золотЪ въ вил плоскаго или вы- 
пуклаго рельефа, и эмалированиое. Сюжеты изъ библейской истори, Благо- 
вфшен1е св. ДЪФвы, а еще 
чаще картины изъ жизне- 
ралостной языческой ми- 
оолот1и составляють со- 
держанте этихъ средин- 
ныхъЪ изображений, кото- 
рыя иногда, какъ фигуры 
святыхъ на средневзко- 
выхъ ризныхъ застеж- 
кахъ, бываютъ обрамлены 
архитектурными мотива- 
ми, а чаще заключены въ 
свободныя орнаменталь- 
ныя завитушки и рамкн 
свойственныхъ ренэссан- 
су шитовидныхъ формъ. 

Если залаться, неза- 
висимо оть этихъ отли- 
чающихъ стиль формъ 
орнамента, вопросомъ о 
характерномъ отличнт 
украшений ренэссанса отъ 
средневЪковыхЪъ, то надо 
сказать, что оно заклю- 
чается въ болЪе тонкой, 
художественной отдфлкЪ 
предмета, въ богатомъ 
прим$нени  фигурныхъ 
изображений и главнымъ 
образомъ въ необыкно- 
венной яркости красокъ. 
Эмалировка часто мин!а- 
тюрныхъ золотыхъ фигу- 
рокъ, листковъ и завит- 
ковъ фона и богатое при- 
мфнен1е ивЪтныхЪ камней 
н жемчуга придаетъ укра- 
шевшямъ ренэссанса впол- 
н% новый и самостоятель- 
ный характеръ. Алмазъ, который еще не умфють шлифовать Въ ВИЗ 
бриллианта, играеть при этомъ еще подчиненную роль, только ВЬ послЪ- 
дующемъ пер1од$ ему предстоитъ занять среди украшений господствующее 
мфето и тфмъ придать им совершенно другой характерз. 

Возникновен1е этого направленйя, то есть собственно ювелирныхъ ра- 
ботъ. можно отнести къ началу ХУП-го столЪия — времени открытя алмаз- 
ныхъ мфсторожденй въ ГолкондЪ, за которымъ вскорЪ, между 1640 и 1650 т., 
послфловало изобртен!е брилмантоваго шлифовантя голландскими шлифо- 
вальшиками, на которое навелъь Мазарини, любивший искусство миниетръ 


1499. Серебряные сосуды изъ раскопокъ Въ Боскореале 
близъ Помпеи. 
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Людовика ХГУ. Поэтому, съ этихъ поръ мы вилимъ ювелирное искусство 
въ совершенной зависимости отъ французекой моды, которая до нашихъ 
дней сохраняетъ свое господетво въ свфтБ. Женская мода также указала 
мъета, на которыхъ могли красоваться украшеня: вмЁето тяжелыхъ цфп- 
ныхъ украшенй ренэссанса, подвфеокъ изъ камней, составляюний главную 
часть, носится на легкихъ цпочкахъ или на бархатныхъ лентахъ вокругъ 
шеи. На мЪето покрывающихъ талю висячихъ цфпей появляется корсаж- 
ная вставка, слБдующая по лишямъ тали, составленная изъ полвижныхъ 
частей, бриллантовая вставка, 
покрывающая въ форм завит- 
ковъ и узловъ все пространетво 
оть вырЪфза платья до пояса. От- 
дЪльныя украшеня въ форм у3- 
ловъ, букетовъ и т. п. укр$иля- 
ются на вырЪзЪ платья и на пле- 
чахъ, верхн!й подборъ юбки, 
„ратег“, держится и закалывается 
брилл1лантами. Наконецъ, посл д- 
н1е находять свое м$5ето въ форм 
„эотевез“ на, высоко взбитой при- 
ческЪ, которая къ тому же еще 
схвачена нитями алмаза или жем- 
чуга. 

_ Формаи обдфлка этихъ укра- 
шенй векорЪ совершенно поки- 
даетъ установленныя ренэссан- 
сомъ формы: развЪ только какой- 
нибудь подвЪсокъ еще носить от- 
 печатокъ послфдняго. Брилллантъ 
также требуетъь совершенно иной 
отдфлки : оправа совершенно долж- 
на отступить на задыйй планъ; для 
увеличешя блеска камня она 
часто длается серебряной. Тамъ, 
гдЪ примЗняется золото, его блескъ 
умфряется черной или бФлой 
эмалью. Искусство ювелира имфетъ 
только одну задачу: выставить 
красоту камня въ болфе откры- 
томъ, свободномъ сопоставленя. 
. я | Рядомь съ брилльянтомъ  цвЪт- 
1500. Золотой кувшинъ изъ Наги-Сцентъ-Миклоса. Ные камни ведутъ лишь второ- 
степенное существоване: въ по- 

слБдней трети ХУПТ стольшя они исчезаютъ почти совершенно. 
Если женемя украшеня въ видЪф подвъсковъ. брошекъ, эгреттовъ и т. 
д. имБють нритязаня на первенство, то и мужской костюмъ обнаруживаетъ 
богатое прим$неше алмазовъ въ видЪ бриллантовыхъ пуговицъ, пряжекъ на 
шляпахъ и туфляхъ. Рядомъ съ тЬмъ въ это время вылфлываются также 
между прочимъ относянцеся къ туалету предметы въ видф дорогихъ укра- 
шений: ручки вферовъ, табакерки. часы и цфпочки, рукоятки шпагъ и па- 
локъ и т. д. Примфневе многоцвфтнаго золота, убранство изъ благород- 
ныхъ камней и жемчуга и главнйше эмаллировочное искусство въ своихъ 
раффинированнфйшихъ приложешяхъ празднуютъ въ этихъ художественныхъ 
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Если матер1аломъ для украшен! служило преимущественно золото, то 
при производств сосудовь и утвари изъ благороднаго металла главнымъ 
матерлаломъ является серебро. Массивные золотые сосуды, — хотя на нихъ 
часто указывается, и наши музеи и церковныя сокровищницы имЪють тако- 
вые изъ разныхъ эпохъ, — въ общемъ относятся къ исключенямъ. 

Повидимому большей частью пользовались золотомъ при производствЪ 
сосудовъ въ древнфйпция времена народы Востока. сли по недостатку въ 
сохранившихея оригиналахъ мы не можемъ различить, не были ли египет- 
ске художественные сосуды, которые дошли до насъ въ видЪ стЬнныхъ изо- 
бражешй въ храмахъ и склепахъ, изготовлены, быть можетъ, изъ позоло- 
ченнаго серебра или бронзы, — что при простотБ ихъ формы вообще имЗетъ 
за собой нзкоторую вфроятность, — то все же изъ преднисай, относящихся 
къ еврейской ритуальной утвари, содержащихся во 2 книгЪ закона Мои- 
сеева, мы знаемъ, что по меньшей мЪрЪ жертвенная утварь: блюда, чаши, 
кружки и кубки для возмяюй должны были быть изъ чистаго золота. 
Друпя принадлежности храма, какъ ковчегъ завЪта, очистилище ит д., по- 
видимому, въ стил малоазтатскаго искусства состояли изъ деревяннаго сер- 
дечника съ обивкой чеканеннымъ листовымъ золотомъ. 

Объ утвари изъ благороднаго металла у грековъ мы точно также знаемъ 
лишь изъ литературныхъ указавй, которыя всюду позволяютъ угадывать 
сильное вмян!е финивйской, а позднЪфе персидской индустрии. Съ боль- 
шимъ количествомъ сосудовъ изъ благороднаго металла Гредля во всякомъ 
случа ознакомилась впервые чрезъ посредство добычи, взятой у персовъ; 
въ послБдующихъ столЬмяхъ говорится о цБнныхъ жертвенныхъ дарахъ, 
которые властелины варваровъ посылали въ греческя нацональныя свя- 
тилиша. Что при этомъ, однако, возникло и нашонально греческое искус- 
ство обработки благородныхъ металловъ высокой степени совершенства, это 
мы узнаемъ у римскихъ историковъ, именно Илиня Младшаго и Марщала. 
Имена мастеровъ, которые они намъ передали. Ментора, Моса, Акраганта, 
Стратоника, Антипатра и мн. др., еще во времена импери пользовались та- 
кой артистической славой, что ихъ произведенмя коллекцлонерами оплачива- 
лись такими цфнами, передъ которыми должны побл$днЪть цЪны любителей 
на нынфшнихь аукцюнахъ Украшен1я этихъ сосудовъ по оольшей части 
состояли въ чеканной работЪ, въ основ$ которой нам лежали картины 
и композиши извзетныхъ живописцевъ. 

Независимо отъ этихъ изд высшаго художественнаго достоинства 
въ оба послФдвя столЪтя передъ Р. Х. у грековъ, въ особенности на остро- 
вахъ и въ южно-итальянскихъ коловяхъ, должна была имфть необыкновен- 
ное распространеше обиходная серебряная посуда, о чемтъ свидфтельствуеть 
рядомъ съ указанями о дворЪ ДЛадоховъ и др., ссылка на добычу въ Сици- 
ли въ извъетныхь обвинительныхъ р%ёчахъ Цицерона. 

На итальянскомъ материкЪ этруски уже владЪли искусствомъ обработки 
благородныхъ металловъ, можеть быть подъ финиюйскимъ вмян1емъ, въ 
такое время. когда въ РимЪ объ этой промышленности предметовъ роскоши 

еще мало знали. Еще въ [Х вЪЕЪ до Р. Х. обладан1е серебряной утварью 
считалось предосудительной роскошью. Только завоевательные походы, 
именно, открыт! испанскихъ серебряныхъ рудъ посл пуническихъ войнъ, 
ввели въ Рим большую страсть къ роскоши, которая потомъ во времена 
республики получила такое распространене, что не только художественно 
отлфлавная столовая лоеуда стала необходимой принадлежноетью каждаго 
лучшаго дома, но также и кухонная посуца, даже ванны часто изготовля- 
лись изъ серебра. Картину общераспространенноети этой роскоши въ на- 
чалЪ импер!и даеть Пливй, перечисляя живупия ею ирофесеи: тамъ были’ 
песоНафоге$ агсеп{фаги уазсШагИ (склады серебряной посуды), для которыхъ 
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работали модельщики (Йх’ига4огез). литейщики(ЙабиагИ, Газогез), токари и по- 
лировщики (Иогез), чеканщики (сае]абогез) и позолотчики (4еапгафогез). 
Въ большинствЪ случаевь эти художественные и обиходные сосуды 
были издьлями изъ листового металла съ чеканными украшенями, съ отли-. 
тыми ручками и ножками, что ясно вытекаетъ изъ дошедшихъ ло насъ 
образцовъ. эолочене для украшен1я отдфльныхъ частей и для сохранен!я 
внутренней поверхности было очень распространено; для того, чтобы при. 
чеканкЪ можно было сохранить чистоту внутренности, вкладывался часто глад- 
И сердечникъ. Для той же цфли однако часто и весь сосудъ изтотовлялся 
пзъ гладкаго листа а рельефная орнаментика, вычеканенная или отлитая 
въ ВиДЪ отдБльныхъ частей, накладывалась на наружную поверхность и 
припаивалась или приклепывалась. Рабоче, изготовлявийе эти „сгизвае“,. 
назывались сга$фаги. 
Изъ сравнительно малдаго числа оригинальныхъ предметовъ, которые 
въ течене столЪиИ были найдены на почвЪ Итали и населенныхъ римля- 
нами ко времени ихъ всемнаго господства странъ, многое къ сожалфн!ю 
было уничтожено и нереплавлено велфдстве невфжества и жадности. Помпея, 
Геркуланумъ и Римъ сохранили немного болфе 100 предметовъ; значитель- 
ная находка была сдфлана въ 1830 г. у Бернэ въ Норманди. Но самыми 
замфчательными находками являются дв —- находка Гильдесгейма (1868). 
хранящаяся въ Королевекомъ музеф въ Берлинф, и находка Боскореале не- 
далеко отъ Помпеи, хранящаяся въ Луврекомъ музеф. Первая, которая 
впервые дала потомству представлене о столовой утвари знатнаго римля- 
нина первыхъ временъ импер!и, содержитъ 7+4 различныхъ предмета, изъ 
которыхъ самый большой представляеть украшенный чудеснЪйшимъ орна- 
ментомъ котелокъ высотою около */2 м., а самымъ богатымъ и художест- 
венно цфннымъ является блюдо съ выпуклымъ чеканнымъ изображешемъ 
Минервы. Рядомъ съ ними выдаются своими элегантными силуэтами, а 
также тонкостью и разнообраземъ послужившихъ для ихъ украшеня изо- 
браженй иЪсколько кубковъ съ ручками. Гильдесгеймекя серебряныя из- 
ДЪля благодаря хорошимъ воспроизведенямъ едфлались повсюду настолько 
извъетны, что здЪеь можно обойтись безъ боле подробнаго ихъ описания. 
Находка Боскореале (1895), которая также относится къ первому сто- 
лътю нашего лфтосчиеленя, разсматривается, какъ столовая и обихолная 
утварь зажиточнаго частнаго собственника, который въ то же время могъ 
быть собирателемъ, о чемъ позволяетъ заключать весьма различная степень 
изнашиванья отдфльныхъ предметовъ. Между 97 объектами этой находки 
рядомъ съ довольно некрасивыми предметами, которые служили для кухни, 
нЪъкоторые отличаются по своей своеобразной, непохожей на ставшие до 
сихъ поръ извфетными серебряные евосулы отдфлкЪ. Сюда принадлежать, 
именно, 2 чашки съ ручками, для орнаментирован!я которыхъ употребленъ 
рядъ скелетовъ, характеризованныхъ эпиграфами изъ знаменитыхъ поэтовъ 
и философовъ: во всякомъ случа не лишнее напоминан!е о преходимости 
земной славы за наслажденями пира. Многочисленные кубки съ ручками 
съ тонкими очертанями, украшенные вакхическими эмблемами, въ другихт. 
случахъ съ натуралистическими изображениями употребляемыхъ въ пищу 
животныхъ, кружки особенно красивой формы, солонки и ковши въ 
скромной, но художественной орнаментировкой достаточно расширяютъ наши 
свЪдЪШя о видЬ и отлфлкф античной серебряной утвари. 
Неапольскй музей и Петербургекме музеи помимо описанной домашней 
и столовой утвари изъ серебра содержать еще н$которые остатки, которые 
показываютъ, что и движимость часто отдфлывалась серебромъ, — какъ въ 
смыслЪ серебряныхъ накладокъ, такъ и въ видЪ полной обкладки деревян- 
наго скелета чеканенными и таушированными серебряными плитами. Также 
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экипажи и носилки, упряжь и оруже, ручныя зеркала и т. д. подъ вл1янемъ 
страсти къ роскоши антично-римскаго ма привлекались въ область сере- 
бряныхъ работъ. 

На нашу оцфнку антично-римской серебряной и золотой промытлен- 
ности во всякомъ случа опредфленное влляне оказываетъ то обетоятель- 
стро, что обЪф только-что названныя тлавныя группы дошедтихъ до насъ 
оригиналовъ происходять изъ высоко стоявшихъ въ художественномъ отно- 
шени первыхъ временъ импери. Послздующее время импер!и съ необы- 
чайно возросшею страстью къ роскоши не оставило намъ никакихъ образ- 
цовъ; только изь временъ паденя происходять нёкоторые экземпляры, най- 
ленные въ Наги-Сцентъ-Миклос® въ Банатф и н$которые друме, найденные 
въ 1837 г. въ Петросеф въ Румынш. И т5, и друпе обнаруживаютъ, 
кром% замфтнаго упадка искусства, очевидное вмяе варварской культуры. 
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1501. Романсый ларецъ для мощей. 


Первые. которые Ильгь относитъ ко времени императора Валентина 
(около 360 по Р. Х.), едВланы изъ массивнаго золота (теперь хранятся въ 
императорскомъ музеф въ Вн$) и имфють р$дкоегиыя, варваремя формы и 
укратен!я, которыя по своимъ мотивамъ (напр. Ганимедъ, похищенный ор- 
ломъ) и орнаментамъ являются лишь слабыми отголосками классическаго 
времени. Совершенно варварскими оказываются овальныя плоскя блюда, 
ручкн которыхъ образуютъ загнутыя назадъ воловьи го2ховы. 

Также и въ отношенши несмфтныхъ сокровищъ благороднаго металла, 
накопленныхъ восточно-римской имперей въ Визант!и, мы руководимся ука- 
занями писателей: только изъ позднйшихъ временъ послфлней сохрани- 
лись оригинальные остатки, которые въ видф покупокъ или подарковъ по- 
пали на западь, какъ напр. извфетная ра]а Фого Венещанскаго собора и 
меньния реликвии въ другихъ западныхъ церквахъ, которыя были ввезены 
при н®мецкомъ королз Оттов% Н. Однако, эти остатки не даютъ намъ ни 
какого ипредставлен!я о необычайной любви къ благороднымъ металламъ, ко- 
торая должна была выразиться въ Византйскихъ дворцахъ и церквахъ. Въ. 
особенности послфдн!я, тглавнымъ образомъ возобновленный въ \1 В КБ 

го 5. и Е” 37 
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Юстин1аномъ храмъ Софи долженъ былъ превзойти все, что до того време- 
ни извфетно было въ великолЬШи благородныхъ металловъ. Дарохранитель- 
ница надъ главнымъ алтаремъ и патрларпий тронъ, капители колоннъ и 
створки дверей, все сплошь изъ серебра, служать предметами описанй: 
да богатая  разно- 
цвЪтность, дости- 
гавшаяся съ по- 
МОЩЬЮ — ПоДНЯВ- 
шагося до край- 
ней высоты эма- 
лировочнаго ис- 
кусства и широ- 
чайшаго примф- 
неня  благород- 
НЫХЪ камней, 
увеличивала ве- 
ликол$ше —эд- 
фекта. Благол?- 
ше богатфйшихъ 
русскихъ цЦерк- 
вей съ ихъ позо- 
лоченнымъ ико- 
ностасомъ до нф- 
которой степени 
является сла- 
бымъ напомина- 
немъ объ этихъ 
Византйскихт 
церквахъ. = 
Выше туже 
было говорено од 
гипотезз, что 
время переселе- 
н1я народовъ еоз- 
дало собственный 
стиль ДлЯ Золо- 
тыхъ и серебря- 
ныхъ работъ, для 
котораго была ха- 


Ва... т” ВЕР ЗКЗИИАИЩЬИИ 


рактеристична 
- ‚  Инкрустащя бла- 
=_= а’  тородными кам- 
1502—1503. Бокал НЯМИ И СсТекломъ. 
(теперь въ художественно-промышленной музеё въ Берлин$). Прим$ры ЭТОГО 


направлен1я ис- 
кусства находятся въ относящихся ко времени лонгобардовъ (УП столе) 
жертвенныхъ дДарахъ собора въ Мониф. Также своеобразная двухручная 
чаша изъ золота съ альмандинами, найденная въ 1845 г. въ Шампани, НО- 
видимому, относится къ этому времени. 

Западное среднев$ковье, какъ ужъ объ этомъ неоднократно говорилось, = 
въ течене долгаго времени находилось въ зависимости отъ художественной = 
промышленности античнаго м1ра, именно восточно-римской импери. Изъ 
времени Меровинговъ до насъ дошло имя одного франкскаго золотыхъ ДВлЪ 
мастера, родившагося въ 588 г. въ Лимож и позднфе причисленнаго къ 
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лику святыхъ, Эломуса. И въ немъ, такъ же какъ и въ исторически 
лошедшихъ до насъ золотыхъ дфлъ мастерахъ носл$дующихь столЪти, 
мы должны видфть монаховъ. Ибо, хотя при Карл Великомъ придворный 
штатъ великаго государства и призывалъ къ своимъ услугамъ искусства, но 
отсутетв1е личныхъ потребностей у великаго монарха было слишкомъ ясно 
выражено, чтобы мы могли думать о значительномъ пышномъ расцвЪть 
благородныхъ металловъ подЪ его владычествомъ. Такимъ образомъ цер- 
ковь съ ея священной утварью остается первой заказчицей золотыхъ и се- 
ребряныхъ издфл, а монастыри мастерскими, какъ для большинства отдз- 
ловъ художествен- 
ной промышленно- 
сти, такъ и для назъ | 
интересующаго. Ра 3% 
Впереди воБхЪ 
былъ монастырь чу › 2 
С-ть Галлена, одинъ 2: 3 - ЗИ С. 
изь  могуществен- Ще. | 
нфйшихъ носителей 
культуры этого вре- 
мени, о дБятель- ‚ ма р о ‚ 
ности котораго въ и | С Е А ЕЕ 
этомь отношении 28 ет ее 
свидфтельствуютъь : и. >: 
извЪетныя произве- 
дения. Посл дея 
свя-ываются съ име- 
нами монаховъИзен- 
рика и Тутило, ди- м о мт Г ЗЕ 
птихонъ которыхъ 2% ее п - 
сохранился въ би- _ — ПЕ Е 
блмлотекЪ монастыря. @ _ № р и 
Между  тБмъ '998Е т 7” А д 4 
шихъ Каролинговъ @ у ыы ’ > | . 
намъ не даеть ни- 
КАКИхЪ дальнъй- 
шихъ пр!обр$тенйй, 
наступившая со вре- в > 
мени саксонскихь УЗЫ А НИЙ 
королей политиче- 3 Е 
ская  безопаеность. 
способетвовала и но- 
вому расцвЪту худо- | | 
жественной промышленности въ ея боле значительныхъ произведешяхъ. 
Это время получало значительное вдохчовеше, благодаря оживленнымъ 
сношенямъ королевскаго дома съ все еще высоко культивированнымъ югомъ. 
Какъ перефздъь восточно-римской императорской дочери Эеовани въ каче- 
ствЪ супруги Оттона И въ его резиденщю Триръ съ ея придворнымъ шта- 
томъ, состоявшимъ изъ греческихъ художниковъ и ученыхъ, такъ и посб$- 
шения Оттонами Рима перенесли н$которую долю южнаго искусства въ 
Германию и расширили художественныя воззрЪн1я королевскаго двора, въ 
особенности великаго Бернгарда изъ Гильдесгейма. Вообще, художе- 
ственная  лфятельность этого времени связывается съ личностью н$ко* 
торыхь представителей высшаго духовенства, которые  полученныя 
37* 
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1504. Готическая хранительница для мощей. 
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‘ими при двор и при посфщени Рима впечатльюя распространяли въ 
своихъ епаржяхъ. 

Бернгардъ, съ 992 по 1022 епископъ Гильдесгеймеюй, открылъ даже для 
различныхъ художниковъ мастерекмя, надзоръ за которыми онъ поставилъ 
лично себЪ въ обязанность. Еще и нынЪ въ ГильдесгеймВ есть боонзовыя 
отливки и серебряныя издЪмя этой школы. Другая золотыхъ дЪлЪ школа 
процвфтала съ самомъ Трир при епископ ‘ЭгбертЪ (977—993), помфщав- 
щаяся въ монастырЪ Св. Максимина и выполнившая большое число церков- 
ныхь предметовъ, къ сожалфн!ю исчезнувшихъ за исключетемъ немногихъ 
остатковъ. Благодаря основан!ю Максиминомъ женскаго монастыря въ Зиг- 
бургЪ, художественное мастерство переселилось на нижн!й Рейнъ, гдЪ оно 
въ слфдующемъ столЪти развилось до высокой степени, именно въ эмали- 
ровочномъ искусств$. Также и въ Майнц$ при ВиллигисВ (976—1011) 
проив$тала художественная промышленность, произведен1я которой ранфе 
наполняли сокровищницу Майнцекаго собора, но къ сожалфню не сохрани- 
лись, но винф французекихъ вторженмй. Школа, которую еписконъ Мейн- 
веркь въ Падеборнф открылъ при постройкЪ собора и устройств церковной 
сокровищницы, интересна для насъ особенно въ томъ отношении, что изъ 
нея вышелъ монахъ Руггерусъ фонъ Гельмарсгауфенъ, который по изел$ло- 
ваню А. Ильгса былъ составителемъ дошецшей до насъ технической учеб- 
ной книги „эспеи[а @тхегзагиш агыит“ подъ авторскимъ именемъ „монаха 
ОЭеоеила“. ПослЗдняя содержить въ необыкновенно ясномъ, еще и посей- 
часъ удовлетворительномъ изложеви наставлен1я для разнаго рода искусетвъ, 
для мишатюрной живописи и живописи по стеклу, искусства обработки зо- 
лота и эмалировочнаго, вЪроятно, по традишямъ византскихъ мастерскихъ. 

И виБ Гермави попечен1е о золотомъ маетеретвЪ находилось въ ру- 
кахъ духовенства: ХГи ХП в$ка были вЪдь временемъ расив$та большихъ 
монастырскихъ общинъ, сокровищницы которыхъ стоило заполнять избран- 
ными произведеюмями этого искусства. Такъ, въ Англи монастырь Ильи 
былъ м$%етомъ особаго о немъ попеченя; во Франши аббать Сюжеръ изъ 
С-тьъ-Дени, извЪетный какъ политический дфятель, былъ усерднымъ покро- 
вителемъь этого искусства, и въ Итами Дезидерй превратилъ свой мона- 
стырь въ Монтекассино въ центральное мЪето для воБ5хъ извфетныхъ въ этой 
странЪф золотыхъ и серебряныхъ работт. 

Въ ХШ столфти, еъ расцв$томъ городской жизни, и золотое мастеретво, 
такъ же какъ и друмя искусства, изъ монастырей переходить въ граждан- 
сюя мастерсмя. Именно пертодъ съ 1250 до 1350 есть время возникнове- 
н1я золотодфлательныхъ цеховъ въ нфмецкихъ, нидерландекихъ, французскихь 
и ангЛискихъ городахъ: также мы видимъ возникновене таковыхъ и въ 
главныхъ городахъ Италии, хотя здфеь уже рано приобрела значене связь 
золотыхъ дЪлъ мастеровъ съ „свободными искусствами“. Лостигипя благосо- 
стоян1я и независимости городскя общества принимають въ то же время на 
себя, рядомъ съ церковью и княжескими домами, заботу о подготовкЪ золо- 
тыхъ дЪлъ мастеровъ. Готичесмий пер1одъ, съ 1300 приблизительно, пола- 
гаетъ начало т5мъ большимъ городсекимъ богатсетвамъ серебра нфмецкихъ 
имперсекихъ городовъ, отъ которыхъ, къ сожалЪн1ю до нашего времени дошли 
только скудные остатки; наиболъе полный остатокъ, можетъ быть, есть „ю- 
небургское городское сокровище, которое съ 1874 г. составляеть собетвен- 
ность Берлинскаго художественно-промытленнаго музея. Сравнительно болфе 
оригиналовъ изъ этого времени сохранилось въ церковныхъ сокровишницахъ, 
хотя то, что сохранилось, также лишь составляетъ незначительную часть 
безконечнаго богатства церковной утвари, которую произвель готичесюй 
перодъ. Н$которое представлеше объ этомъ богатств намъ могуть дать 
списки сокровищъ боле значительныхъ церквей, которые, иногда съ сопро- 
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вождающими изображен!ями, существуютъ еще до настоящаго времени. 0Осо- 
бенный импульсъ церковной обработкЪ золота дало массовое перенесене 
реликв!й святыхъ въ сЪверныя страны въ течене ХИГЕ и ХУ стол, для 
котораго поводомъ послужили крестовые походы и основан1е на Восток, 
хотя и недолговфчныхъ, западныхъ династй. Такь напр., возвысивиййся до 
византскаго императора графъ Бал- 
дуинъ покрылъ свои долги, отдавши 
въ залогь республик Венеши 0ез- 
численное множество реликый, от- 
куда послфлн!я во множеств$ были 
перевезены на западъ, особенно во 
Франш!ю. 

Точно также, какъ списки со- 
кровишъ церквей, „церковныя кни- 
ги“, и инвентари княжескихъ при- 
дворныхъ шШтатовъ этого времени 
даютъ намъ предетавлен!е о богат- 
ствф послфлнихъ относительно сто- 
ловой и художественной утвари. 
Это время „домашнихъ сокровищъ“, 
которыя вмЪетЪ съ землями и вас- 
салами являются важными факторами 
княжескаго могущества. Существен- 
ную принадлежность княжескаго 
убранства стола представляетъ ко- 
рабль, столовый приборъ, который, 
будучи поставленъ предъ княземъ, 
въ своемъ запертомъ внутреннемъ 
пространетвЪ хранилъ всею, предна- 
значенную для его личнаго поль- 
зован1я, утварь для Ъды и питья. 
Рятомъ съ тЁмъ фигурируютъ разно- 
образныя формы блюдъ, кружекъ, 
кубковъ и роговъ для питья, также 
фантастическля фигуры животныхъ, 
которыя служили частью для укра- 
шев1я стола, частью же ими пользо- 
вались при попойкахъ. 

По сравненю съ формами се- 
ребряной утвари романекаго пер- 
ода, золотыя издфмя готическаго 
времени въ общемъ имютъ новый 
и самостоятельный видъ. Еели ро- 
манекя формы, насколько мы о нихъ бы лы 
можемЪ судить ПО ДОВОЛЬНО р дкимъ 1505. Цилиндричесвй готичесвай кубонъ съ мо- 
оригиналамъ чашъ, ракъ, дарохра- По ЕРОНЕЕР 
нительницъ, крышекъ, евангел1й 
и т д. основаны частью на поблфднфвтихъ уже воспомиваняхъ 00ъ 
античномъ мБ, частью же развились наивнымъ образомъ изъ обиход- 
ныхъ формъ, то во времена готики архитектура пр1обр$таетъ значительное, 
хотя и не всегда очевидное вмяне на форму серебряной утвари. Такъ, 
раки съ мощами, которыя уже и ранфе охотно снабжались колонками, кры- 
шами и другими архитектурными мотивами, теперь превращаются въ наето- 
ящ1я серебряныя модели готическихъ церквей. Архитектурные мотивы го- 
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тики: контрфореы, колонны. рыльца, статуи и т. д. находять себЬ примф- 
нене, гдЪ только можно, въ церковной утвари, дарохранительницахъ, 
курильницахъ, крышкахъ книгь и епископекихъ посохахъ: часто мало 
обращалось вниманя на удобство пользован1я, такъ въ углахъ ножекъ чашъ 
и дарохранительницъ, гдЪ ихъ остроконечныя формы нерфдко могли бы 
оказаться опасными для руки. 
Въ свЪтской утвари это вторжен1е архитектурныхь формъ уже проявля- 
ется въ болЪе скромныхъ ограниченныхъ разм$рахъ, быть можетъ, вслЁд- 
м ств1е приспособления къ удобству за- 
| хвата. Впрочемъ, и здфсь мы имЪемъ 
а рога для питья, покояпцеся на готи- 


х 


СА ческой башенной архитектурЪ, кубки, 
и. въ качеств крышевъ имфюше неболь- 
я модели замковъ, которые также 
т У извЪетныхъ, очень излюбленныхъ 
а = цилиндрическихъ формъ кубковъ ветр}- 
| чаютея въ вид ножекъ. Характери- 
Аж стическимъ украшенемъ кубковъ въ 
| позднЪйшей готик$ дфлаются богато при- 
мъняемыя выпуклости, которыя своей 
блестящей поверхностью производятъ 
красивую игру. Такъ какъ эти 
выпуклости помфщаются на верх- 
немъ краю кубка и на нижней его 
части и вытянуты другъ къ другу 
Въ ВИДБ остроконешй, то и полу-. 
чается излюбленная, такъ называе- 
мая аклеиная, форма кубка (названная 
и по сходству съ соотв$тетвеннымъ цвЪт- 
р м комх), которая вплоть до ХУН стол$- 
ВИ. пя въ въ Нюрнберг служила глав- 
нымъ предметомъ художественной про- 
мышленности. Если выпуклости не ве- 
угу. лики и расположены по всей поверх- 
4 ности кубка, который тотда часто им$- 
еть яйцпевидную форму, то получается. 
ный а „виноградный кубокъ“. 
- ао м. - Друпе орнаменты, излюбленные въ 


а. = домашней готической’ утвари, пред- 
в ее =. ставляютъ сквозныя гирлянды, образо- 
<. ЕЕ а р — а ванныя чрезъ посредство литья, кото- 
1508. Столовый нубокъ ренессанса. рыя устраиваются на краю крышки, въ 

узлЪ, а иногда и въ нижней части. 
кубка, въ послВднемъ случаф спускаясь внизъ. Он своими листовидными 
окончашями часто напоминаютъ крестовники готическихъ деревянныхъ издф-. 
л1Й и также соединены другъ съ другомъ узорными мотивами. Также при- 


чудливые, вьющ1еся листики, вырЪфзанные и загнутые изъ листового металла, 


часто попадаются и сохраняются въ качествЪ излюбленнаго декоративнаго | 


мотива вплошь до эпохи возрождения. 

Въ то время, какъ въ романскомъ пер1одв мы встрфчались съ яркими 
красками серебряной утвари, которыя могли быть достигнуты благодаря вы- 
соко-развитой ямочной эмали и примБнен1ю благородныхъ камней, Г0-_ 
тическое серебро большею частью довольствуется простымъ блескомъ металла, 
который часто повышается сплошнымъ золоченемъ (рЪже декоративнымъ 
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золоченемъ). Впрочемъ, въ это время изъ Итами проникаетъ описанная 
выше „эмаль въ углублешяхъ“ и первоначально охотно ею покрывается 
церковная утварь; домашняя утварь иногда оживляется накладкой гербовыхъ 
шитовъ изъ цвЪътной эмали. Также и черневыя накладки начинаютъ играть 
нфкоторую роль. Однако, особенно часто въ освЪтской утвари готической 
эпохи, мы встрЪчаемея съ прим$нешемъ и обдфлкой горнаго хрусталя и де- 
рева; извЪстнаго рода выточенные изъ древесныхъ корней ильма и ясеня 
шаровидные двойные кубки въ серебряной оправз именно свойственны 
ГОТИКЪ. 

Неоднократно уже указывалось на то, что ВЪ Италия золотыхъ ДЪлЪ 
мастерство находилось въ веномъ отношени съ стоящими внЪ цеховой за- 
висимости искусствами: ваяшемъ, живописью и архитектурой. ДЪйствительно, 
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истор1я итальянскаго искусства въ ХГУ и ХУ столЬши, трактующая о 38- 
рожден и расцвЪтЪ искусства ренэссанса, среди основателей этого назна- 
ченнаго для всесвфтнаго завоеваня художественнаго пер1ода называетъ 
намъ имена, носители которыхъ вмЪетЪ съ тёмъ выдаются, какъ создатели 
высокоталантливыхъ серебряныхъ и золотыхъ работъ, или же начали свою 
карьеру съ изученя золотод$лательнаго мастерства. 

Это явлене слфлается для насъ болье яснымъ, если мы обратимъ вни- 
ман!е на то, что и серебряныя итальянеюмя издъл!я того времени состояли 
такъ же часто въ минатюрныхъ произведевяхъ фигурной пластики, какъ и 
въ церковной утвари и украшеняхъ. Если сопоставить съ этимъ тотъ фактъ, 
что возникновен!е основывающагося на античныхь традищяхъ искусства 
ренэссанса относится какь разъ кь произведенлямъ скульптуры въ верхней 
Итали, именно въ Тосканф, то насъ не будетъ удивлять, что въ то же са- 
мое время, когда чаши, дароносицы, стБны алтарей и т. п. по формамъ еще 
относятся къ итальянской готикЁ, фигурныя части этихъ работъь проникну- 
ты духомъ ренэссанса. 
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Въ Тоскан$ оба великихъ мастера пизанской школы ваяшя, Лжйованни 
и Андреа, первоначально въ своихъ произведен1яхъ обнаруживаютъ вмяне 
изучемя антично-римекихъ скульптуръ. Ихъ примфръ оказаль сильное 
вмяне на фигурныя работы “енской и флорентинской школъ золотого мастер- 
ства, которымъ въ то время (въ начал ХГУ столЪя) предстояло выполнить 
важную задачу въ церковныхъ издЪшяхъ гордыхъ своею независимостью 
городскихъ республикъ. 'Такъ, пизанцы трудились даже надъ серебряными 
фигурами для алтаря каведральнаго собора въ Ареццо; — ифлое столе 
понадобилось для того, чтобы закончить большую серебряную накладку для 
„в алтаря собора въ Пи- 
{ Е стойЪф. Этимъ дфломъ бы- 
нее ло занято большое число 
мет. мастеровъ, среди кото- 
рыхъ выдались Андреа 
Оньябене, мастеръ Пьеро 
изъ Флоренщи, Леонардо 
еее арии ди серъ Джованни и Пье- 
СЕ в: < АОН Ко мия Зы . тро Д’ А рриго, СЫНЪ НЕМ- 
е ба + о р и => ца, р аботавшаго въ Фло- 
, Ж А = м | =. о р енщи . Во Фло ре НЦ И. 
т я “а кром$ Андреа Ардити, ко- 
о а = торый дЪлалъ для собора 
Да рН — | серебряные ковчежцы и 
ве к = пр., иазываютъ Ч1оне ма- 
стеромъ серебряной ал- 
тарной доски въ церкви 
Санъ Ляждованни. Также 
ВЪ старинномъ соборЪ въ 
Монц$ въ это время 
была  сдЪланы работы 
№ для алтаря рукою милан- 
маек. № ца Борджино. 
4 ВсБ эти мастера се- 
ое и ребряныхь ДЪль СУТЬ 
предшественники  вели- 
| КИХЪ ХУДОЖНИКОВЪ, КОТО- 
о рыхъ мы привыкли на- 
о ем — зывать отцами итальян- 
НИ ИА. скаго возрожденая въ ар- 
1508. Чаша. Рисуяокъ оть руки Бенвенуто Челлини въ Уффищяхъь хитектуръ И ваянии, О 
во Флоренции. дЪятельности  которыхъ 
| также въ качествЪ се- 
ребряныхъ дЪлъ мастеровь намъ дЪлаетъ указания ихъ б1ографъ Ва- 
зари. Такъ, Филиппо Брунеллеско, велик строитель купола флорентин- 
скаго собора, началъ свою художественную дфятельность въ мастерской зо- 
лотыхъ дЬлъ. Лоренцо Гиберти, имя котораго связано въ истори искусства 
съ великольпными бронзовыми дверьми баптистер!ума, также точно вышелъ 
изъ золотыхъ дфлъ мастерской своего отчима Бартолуччи и впосл$детни 
остался вЪренъ этому дЪлу. Архитекторь и литейщикъ Михелоцио счи- 
тается его сотрудникомъ по выдЪлкЪ украшен для баптистеия, а скуль- 
пторь Берроч1о славится, какъ творецъ мелкихъ серебряныхъ фигурокъ. 
ЗатБмъ, гончаръ Лука делла Робба, живописцы Гирландайо и Фран- 
ческо Франма и многостороный Антоню Поллайоло оставили знаменитыя 
создамя золотого мастерства: наибольшей извфетностью пользуется большое 
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распят!е послФдняго для Тоанновскаго алтаря флорентинекаго собора, кото- 
рое сохранилось до настоящаго времени и предетавляеть богатую компози- 
цю съ многочисленными фигурными украшешями. Мазо Финигерра про- 
славляется Вазари и Челлини, какъ мастеръ гравирован1я и черневыхъ ра- 
боть (№е1о); его заслуга, какъ впервые примБнившаго гравироване на 
мфди. оспаривается впрочемъ въ истори искусства. 

Изъ многочисленныхъ именъ золотыхЪ дфль мастеровь ХУ[ стол$мя, 
которыя намъ передали Вазари и друше историки, у которыхъ однако зам$- 
чается въ общемъ ограничен1е свойственной мастерамъ ранняго ренэссанса 
многосторонности, имя Бенвенуто Челлини с1яетъ такъ ярко, что почти за- 
слоняеть собою окружающихъ. Впрочемъ, этой славой онъ обязанъ глав- 
НЫМЪ ‘образомъ своей литературной дзятельности: своей извзстной, переве- 
денной. Гёте, б1ографтя и своимъ трактатамъ о золотомъ а и скульп- 
_ ТурЪ, тогда какъ изъ заслуживающих 
указаня произведенмй его руки уже 
мало что существуетъ. Въ новое вре- 
мя прежде столь высоко отводимое 
ему м$сто болфе или мене вЪрно 
установлено наукой, благодаря его не 
болЪе, чфмъ посредетвеннымъ набро- 
скамъ; Бухеръ говорить о немъ: „по 
праву можно принять, что число его 
соперниковъ сильно должно было бы 
возрасти, если бы друше золотыхъ 
дЪлъ мастера были такими же ловкими 
писателями, какъ и онъ.“ 

Желательно ближе познакомиться 
съ Полной  дЪятельности и при- 
ключенш жизнью родившагося въ 1500 
г. флорентинскаго золотыхъ  ДБлЪ 
мастера. Изъ его главныхъ произведе- 
ый слфдуетъ назвать: ризную застежку 
для павы Клемента УЦ, закладку 
для молитвенника Навла ПП, поясъ и 
полвфсокъ для Элеоноры Медичи, два 
большихъь серебряныхъ подевЪчника 
и кружку для Саламанксокаго еписко- 
па, ковчежець для св. крови для храма 
С-тЪ Андреа въ Манту и мноше друге художественные сосуды ый папскаго 
двора, иногда громадныхъ размЪровъ. 

Особенно жизнь Челлини для насъ замЪчательна въ томъ отношении, 
что часть ея протекла при дворЪ французекаго короля Франциска [, любивша- 
го искусство, что нашъ мастеръ, стало быть, принадлежитъ къ Числу ТЬХЪ, 
которые имфютъ отношене къ распространен1ю искусства ренэссанса на сз- 
верз. Многочислены заказы, которые Францискъ [ давалъ флорентин- 
скому художнику, хотя самый больший изъ нихъ, изображеня 12 большихъ 
планетъь свыше нормальнаго роста, онъ далеко не довелъ до конца. ВЪ 00- 
жалЪю изъ всфхъ сдфланныхъ въ ПарижЪ серебряныхъ вещей сохрани- 
лась лишь извъетная, теперь находящаяся ВЪ ВЪнскомъ музеф, солонка съ 
фигурами Нептуна и Амфитриты. 

Изъ современныхъ итальянскихъ золотыхъ дфлъ мастеровъ, которыхъ 
упоминаетъь въ своихь сочинешяхъ частью самъ Челлини, правда, часто 
только мимоходомъ, -здЪсь еще сл$дуетъ привести:  нчованни Бернардо да 
Кастельболоньезе, авторъ великолвпной, хранящейся въ неаполитанскомъ 


1509. Звенья цБпи по Виргилию Солису. 
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музеф, саззейа Кагпезе; затБмъ Амброжю Фоппа, соперникъ Челлини въ 
Римъ; Франческо Рустичи и Микеланжело ди Вив!ано, первый учитель Чел- 
лини. НЪ нимъ примыкаютъ друйе художники, о дфятельности которыхъ 
ВЪ ЗОолОТОМЪ мастерствЪ свидътельствують многочисленные, храняппеся въ 
Уффищевскомъ собран!и въ Флоренйи, рисунки и проекты, напр. Перинъ 
дель Вага, Сальвати, Бенедетто да Ровеццано, Поччетти и Караваджо. 
Какъ мы видфли выше, мишатюристы скульпторы изъ серебра въ своихъ 
фигурныхъ работахъ принимали участе въ начинавшемся движен1и ренэс- 
санса уже въ ХГУ столБти, тотда какъ на сфверф многочисленныя средневф- 
ковыя серебряныя мадонны и статуетки святыхъ обнаруживаютт совершен- 
ную зависимость отъ стиля современной готической скультуры. Полное вету- 
плен!е всБхъ работъ изъ благороднаго металла 
въ область формъ ренэссанса всетаки впер- 
выезам$ чается съ Х УТстолЪт1я. Сначала скуль- 
птура, архитектура и орнаментика должны бы- 
ли заимствовать свой обликъ изъ новоузнан- 
ныхЪъ традиций античнаго ма, прежде чЪмъ 
скульитура сосудовъ изъ благороднаго ме- 
талла могла черпать оттуда свои мотивы. Она 
первая стала на вазахъ древнеримскаго искус- 
ства учиться работамъ изъ серебра или же шли- 
фовать благородные камни и горный хрусталь 
для сосудовъ, искусство, которое испытываетъ 
въ Итами какъ разъ въ концЪ ХУ столь - 
большой подъемъ. Для отдфлки этихъ худо- 
жесгвенныхъ сосудовъ, для украшен1я блюдъ 
и кружекъ, наконецъ, и для украшевй но- 
вая орнаментика ренэссанса обращается тогда, 
взам5нъ обычныхъ ло того времени готи- 
ческихъ формъ, — къ т6мъ богатымъ фан- 
тазей декоративнымъ мотивамтъ, которыэз 
открывались передъ глазами въ стфнной жи: 
вописи и на обломкахъ мрамора изъ древ- 
неримскаго искусства, и которые означаютея 
общимъ именемъ гротесокъ. Что при этомъ 
на м$Ъсто излюбленныхъ прежде христан- 
скихъ символовъ и отношенй теперь вы- 
ступили изображен1я изъ м!ра боговъ ан- 
тичнаго язычества, этому мы не должны уди- 
1510. Нурильный сосудъ. Набросокь  вляться, принимая во вниман!е настроеше 
Ганса Гольбейна. Я 
С той эпохи, котораго не избфгли даже высо- 
я духовныя Лица. 

Весьма различны способы, при помощи которыхъ сВверное серебряныхъ 
ДЪлЪ мастерство получило изъ Итал]и знакомство и влохновене формъ ре- 
нэссанса. Въ то время, какъ во Франщи, какъ мы видфли, покровительство- 
вави!е искусству короли, особенно Францискъ Т[, созвали придворный штатъ 
художниковъ изъ Итами, въ Германи новое направлев!е искусства слфдуетъ 
за ходомъ оживленныхъ торговыхъ сношенй, которыя велись именно между 
Венещей и южно-нфмепкими торговыми пунктами: Аугебургомъ, Иннебру- 
комъ, ВЪной, Нюрнбергомъ и др. Но первыми усваиваютъ этотъ новый мфъ 
формъ не архитекторы и не ваятели, но особая группа орнаментистовъ. такъ 
называемые нЪмецые мившатюристы, которыхъ отпечатанные съ помощью 
мБдныхь эстамповъ проекты орнаментовъ ренэесанса получили вт Германи. 
скоро широчайшее распространен1е. Этому распространеню не мало способ- 
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ствовало то обстоятельство, что какъ разъ въ первой половин ХУ[ стол я 
подъ вмян!емъ раздоровъ реформащи страну наводнилъ цфлый потокъ мел- 
кихъ литературныхъ произведев1й, памфлетовъ, открытыхъ писемъ и проч., 
заглавные листы которыхъ были украшены виньетками въ новомъ „античномъ“ 
родЪ по рисункамъ мин1атюристовз. 

Самые значительные изъ этихъ миюматюристовъ ренэссанса, которые 
своими проектами оплодотворили золотыхъ НЕЕ 
дфль мастерство, суть Альбрехтъ Альтор- 
феръ, оба Гопфера, нюрнбержецъ Петръ 
Флётнеръ, орнаменты котораго носили 
характеръ „арабесокъ“; зёстедъ Генрихъ 
Алдегреверъ, нюрнбержцы Х. С. Бегамъ, 
Гирефогель и особенно плодовитый Вир- 
гимй Солисъ, Ренрихъ Фогтерръ и Гангъ 
Брозамеръ, всЪ дали многочисленные про- 
екты для серебряной утвари и для укра- 
шен1й. Такъ какъ невозможно дать здЪсь 
полный списокъ всфхъ мастеровъ, сюда 
относящихся, то мы вназовемъ еще только 
Теодора де Бри съ его двумя сыновьями, 
Бернгарда Цана, Георга Вехтера и 1о- 
ганна зибмахера. 

Немаловажное значене для развитя 
серебрянаго мастерства ренэссанса Въ 
Германи иметь также участе въ по- 
слфднемъ живописцевъ. Голландя и нт- 
мецке живописцы этого времени на 
своихъ картинахъ изъ библейской и 
гражданской истори часто изображали 
золотую утварь въ прекраснфйшихъ фор- 
махъ, понятно, не списывая ее съ су- 
шествующихъ образцовъ, но создавая ее 
въ своей фантаз1и; о большинетв$ слав- 
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ныхЪ н®мецкихъ живописцевъ этого вре- +1511. комбинированный бокалъ (нмецей 
мени мы знаемъ, что ихъ дЗятельность ‚ _ ренэссансъ). 
для золотого мастерства была очень пло- | 
дотворна. Мы назовемъ здфсь лишь двоихъ изъ нихъ: Ганса Гольбейна и 
Ганса Милиха. 

Велик базельсый мастеръ, проекты котораго для фасадной живописи 
и живописи по стеклу, иллюстра- | 
шЯ и другихъ вЪтвей декоратив- | 7 
наго искусства, пользуются из- “$7 © 9 
въетностью, на службоЪ у авгли- $ М 
скаго короля Генриха УШ имБлъ 
случай сдЪлать для двора этого 1512. Штемпеля золотыхъ дЪлЪъ мастеровъ. 
государя, При которомъ онЪъ со- а) Цеховые знаки, ХУ! н ХУП стол. 6) ХУШ стол- 

РИ тя: ©) ХУ[-го етол.: 9) Именной знакъ Венцеля Ямни- 

стоялъ До САМИ своей смерти, цера (ум. 1585); е) Григоря Тюрка (ум. 1563); Г) Ганса 
большое число проектовъ укра- Не 30 
шенй и л художественныхь 600- 
стдовъ, изъ которыхъ большая часть еще сохранилась ВЪ Разелф и 
Лондон%. Въ свободной фантази своихЪ набросковъ для украшеюми и въ 
благородныхъ контурахъ своихъ кубковъ и кружекъ Гольбейнъ является 
совершенно свободнымъ отъ послфднихъ традищй готики. Милихъ принадлес 
житъ къ придворному штату баварскаго герцога Альбрехта У въ Мюнхен?. 
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Для него этотъ, и помимо того извфетный какъ живописецъ, мастеръ сдф- 
лалъ большое число сохранившихся до нын$ въ прекрасныхъ мин!атюрахъ 
въ мюнхенской публичной библ1отекв проектовъ великолфпныхъ предметовъ 
украшенй. Еще изв$стнфе и выше въ художественномъ отношении стоять 
его найденные фонъ-Гефнеръ-Альтенекомъ проекты художественнаго оружия, 
знакомство съ которыми исправило ошибку истор1и искусствъ, приписывав-. 
шую художественные образцы въ н$мецкихъ, французскихъ и испанскихъ 
собрашяхь оружя 
вьь итальянскимъ мас- 
ыы терамъ. 
Общий  харак- 
теръ работъ н$фмец- 
каго ренассанса за-_ 
мътно — отличается 
оть ихъ  итальян- 
СКИХЪ образцовъ, 
причемъ мы не дол- 
жны забывать, что 
знакомство съ но- 
выми формами впер- 
вые проникло за 
Альпы тогда, когда 
въ Итали онф уже 
переступили за пре- 
дБлы своего выеша- 
го развит!я и стали 
приближаться КЪ 
стилю бароко. это 
обнаруживается 06о- 
бенно въ частно- 
стяхъ — орнамента, 
напр. въ преоблада- 
НИ ЩИТовВИлНЫХЪ 
формъ. Но и обиая 
очертаня — далеки 
отъ вмяня антич- 
яыхъ образцовъ, ко- 
торое мы видфли въ 
формахъ кружекъ и 
вазъ итальянскаго 
искусства. СЗверное 
искусство — ЛЮбИТЪ 
разр$зать  силуэтъ 
| на множество гори- 
зонтальныхь частей; множество мотивовъ, многочисленныя вогнутости и 
выпуклости, смфняюрияся безъ логической связи, часто заставляютъ насъ 
удивляться, что не смотря на эти неровности въ частностяхъ, общее 
вчечатлЪн1е несомнфнно глубокое. Разнообразе формъ н%мецкой сере- 
бряной утвари очень велико. Въ большинств% случаевь она  слу- 
жить для наслаждений питья, которое вь то время превратилось вЪ 
искусство. Естественно, при этомъ встр$фчается много шуточнаго. Такт, 
мы имЪемъ высоке двойные кубки, которые могуть быть разложены 
на отдЪльныя части, каждая изъ которыхъ можеть служить въ качествЪ 
самостоятельной столовой посуды: блюда, солонки, маленькаго кубка и т. д. 


<. 


\:. =. °% р % В ь 
ам 
у 3.“ ” , „Я № 4%," 
к ^, у 


ь 


|. 
: 
% 
} 
в 
$. 
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Излюблены женсме кубки, — женсмя фигуры, колоколовидная юбка кото- 
рыхъ образуеть кубокъ, между тфмъ какъ подвижно подвъшенный малень- 
ый кубокъ поддерживается на поднятыхъ рукахъ. Сюда относятся также 
и распространенные въ Голланди мельничные кубки, которые должны были 
быть осушены, пока вращалось приведенное въ движен1е пьющимъ колесо; 
также точно и фигуры различныхъ животныхъ съ снимающейся головой, 
пустотфлый корпусъ которыхъ вмфщаль вино. Все таки эти предметы, какъ 
и корабли и друмя ‘фантастичеемя изобр$тевя болБе принадлежать къ 
области столовыхъ декорашй. Среди кубковъ пользуются все еще боль- 
шимъ распространешемъ выпуклый и аклейный кубки; рядомъ съ ними 
кружка для питья съ ручками предетавляетъ чисто северную форму, которая 
встрфчается во всЪхъ форматахъ и съ разнообразнфйшими украшенями, часто 
со вставками стекла, змБевика, дерева и т. д. 

Церковная серебряная утварь ренэссанса передъ той, которая назна- 
чена для стола, отступаетъь на задй планъ, по крайней мБрЪ она не выра- 
ботала почти никакихъ новыхъ характерныхъ формъ: чаша для причастия 
основывается на перешедшей изъ ереднихъ вЪковъ формЪ. ножка которой 
слегка раздается въ ширину, а вершина иногда дЪлается колоколовидной. 
Богослужебные сосуды и крестильные кувшины уподобляются въ своихъ 
очертаяхъ совершенно свфтекимъ кружкамъ для вина, отъ которыхъ он$ 
отличаются только служащими для украшевшя мотивами. Въ купеляхъ, 
напротивъ, встрфчаются самостоятельныя и богатыя формы. Дарохранитель- 
ница получаеть новую типическую форму только подъ вмяшемъ лезуитовъ 
въ ХУП етолфти. Реликмари, съ которыми мы ветрЪчались въ огромномъ 
количеств и въ разнообразнфйшихъ формахъ во времена готики, прини- 
маютъ, тамъ гл еще встр чаются, форму ларчика съ религозными эмблемами. 
Ларчикъ есть одна изъ т5хъ задачъ, которыя особенно облюбованы искус- 
ствомъ ренэссанса; ихъ форма и отдЪфлка именно становятся типическими 
въ аугсебургекихъ мастерскихъ: это есть богато профилированный, часто 
подпертый колоннами, ящикъ изъ слоновой кости, богато украшенный рельеф- 
ными вставками и свободными серебряными фигурами, а также многочислен- 
ными маленькими серебряными р$занными орнаментами. Въ музеяхъ и 
собрамяхъ многочисленны ларчики для драгоцънностей и домашная аптечки 
этого рода, большей частью аугебургекой работы, къ которымъ примыкаютъ 
маленьк!е домашне алтарчики, накладки и т. д. такой же работы. Наи- 
большей извфетностью пользуется такъ называемый ‚ Поммеровемй ху- 
дожественный шкапъ, теперь храняш]йся въ Берлинскомь музев, ко- 
торый былъ изготовленъ въ 1617 г. по заказу аугебургекаго ученаго Фи- 
липпа Гайнгофера и по его указаюмямъ большимъ числомъ аугебургекихъ 
мастеровъ, изъ которыхъ наибол$е значительными слЪдуетъь признать се- 
ребряныхъ дфлъ мастеровъ Давида Аттемштеттера и Матеея Валльбаума. 

Съ ренэссансомъ и въ сЪверныхъ странахъ начинаютъ выступать извЗет- 
ныя хуложественныя личности, знакомство съ которыми облегчается, благо- 
даря появляющимся съ этого времени клеймамъ. ВБпрочемъ изучете посл$д- 
нихъ находится еще въ самомъ начал; н5который свЪтъ на этотъ вопросъ 
впервые бросилъ капитальный трудъ профессора М. Розенберга „Клейма 
золотыхъ дфлъ мастеровъ“. Изъ этого труда теперь намъ извзетно около 
2100 клеймъ (рошсопз$), которыми пользовались серебряныхъ дЗлъ мастера 
для того, чтобы на готовыхъ вешахъ выставить свое авторство; они выби- 
вались на слфланныхъ предметахъ, большею частью съ нижней стороны 
ножки или на верхнихъ краяхъ кубка съ помощью стальныхъ штемпелей. 
Рядомъ съ клеймомъ мастера обыкновенно стоить еще цеховое клеймо, 
обозначающее тотъ городъ, черезъь цехъ котораго долженъ былъ пройти 
предметъ, прежде чфмъ поступить въ продажу. Часто бываетъь еще и третий 
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знакъ вардейна, чиновника, который долженъ быль произвести пробу содер- 
жан!я чистаго серебра; вмЪфето этого знака иногда бываетъ выгравирована 
просто зигзаго образная ливня. 

Если наши св дя о работавшихъ въ Гермаи въ течен!е ХУ[-—-ХУШ 
столЬтй серебряныхь дфлъ мастерахъ еще неполны, то число извфетныхъ 
намъ мастеровъ все же слишкомъ велико, чтобы привести ихъ здфеь: 
поэтому, мы приведемъ имена только нёкоторыхъ наиболфе значительныхъ. 

Наиболве выдаюнляся въ художественномь отношени изъ точно уста- 
новленныхъ работь носятъ на себф клеймо мастера Венцеля Ямнитцера, 
обращенную впередъ львиную голову, надъ которой стоить \М. Этоть 
мастеръ родился въ 1508 г. въ ВЬнНЪ, въ 1548 г. былъ мастеромъ въ 
Нюрнберг$, въ 1556 быль избранъ „почетнымъ гражданиномъ“ и умеръ въ 
1585 г. Изь его сохранившихся работъ нанболфе выдаются двф: „Мерке- 
левскй столовый приборъ“ и больтой составляющий собственность герман- 
скаго императора, кубокъ. Первый, находящийся въ настоящее время въ- 
Парижф (посл$ закрытёя Ротшильдовскаго музея во Франкфурт*), представ- 
ляетъ высокую фруктовую вазу, изъ которой подымается другая ваза съ 
серебрянымъ букетомтъ, натурально сдфланнымъ. Блюдо поддерживается 
од$той фигурой богини Геи, которая стоитъ на скалахъ, также покрытыхъ 
литыми растешями. Императорсый бокалъ, назначавиийся въ подарокъ 
Максимилану П, несетъ фигуру этого императора, окруженную 4 дарильщи- 
ками на высокоподнятой крышк$. Богатфйше убранная вершина и ориги- 
нально задуманная, окруженная фигурами тлавныхъ добродфтелей, ножка. 
даютъ намъ образецъ благороднфйшихъ формъ кубка эпохи ренэссанса. 
Другое большое произведене, которое еще существовало въ 1642 г. въ 
Нрагф, теперь къ сожалфнИо исчезло за исключенемъ нЪкоторыхъ сомни- 
тельныхъ остатковъ: оно называется „источникомъ радостей“, имфло 10 фу- 
тОвЪ въ вышину и половину этого числа въ ширину, и заключало множество 
аллегорическихъ фигуръ, которыя приводились въ движен1е волянымъ или 
часовымъ механизмомъ. Мы проходимъ мимо большаго числа почти всегда 
отличающихся благородствомъ рисунка менфе значительныхъ по размфрамъ 
работъ этого художника и въ видБ указаюя на его плодовитость еще при- 
водимъ только предположене различныхъ изелфдователей, что многочислен- 
ные выгравированные В. Солисомъ эскизы для золотыхъ работь были нари- 
сованы Ямницеромъ. 

Второй мастеръ съ тмъ же именемъ, Христофоръ Ямницерт, можеть 
быть племянникь Венцеля, точно также знаменитъ своими вылающимися 
произведенями въ ВЪфнскомъ собранш драгоцнностей, вь ЛрезденЪ, въ 
Берлинскомъ музеф, но формы уже обнаруживають перехолъ къ стилю 
бароко. : 

Равный по достоинству современникъ Венцеля Ямницера есть нюрнбер- 
жецъ Гансъ Петцольтъ, марка котораго представляеть баранью голову ВЪ 
профиль. При большомъ мастерствЪ въ деталяхъ его произведен!я обнару- 
живаютъ въ своихъ очертавяхъ большую мягкость, чфмъ произведеня пер- 
ваго изъ названныхъ мастеровъ. 

Благодаря одной единственной грунпЪ работь, состоящей изъ двухъ че- 
канныхъь книжных крышекъ, распятя, водосвятной чаши, потира и ка- 
дильницы, находящейся во влади Фюрстенбергской фамил!и, упрочиваетъ 
себЪ мЪсто среди первыхъ золотыхъ дЬлъ мастеровъ ренэесанса вестфальский 
художникъ Антонъ Эйзенхойтъ изъ Варбурга. О его жизни извЪ%стно только 
то, что н$которое время онъ работалъь въ Рим въ качеств гравера на 
мъди, о чемъ свидфтельствуеть также ясно выраженное итальянское вл1ян1е 
въ фигурныхъ украшен!яхъ его работъ. 

Между тфмъ какъ тридцатилЪтняя война какъ во всфхъ другихъ обла“ 
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отяхъ, такъ и въ серебряномъ мастерствЪ является временемъ почти полнаго 
застоя. ХУШ столЪт!е при господетвЪ$ стиля бароко снова проявляетъ ожив- 
ленную дфятельность. ‘То, что было слфлано въ это время, представляетъ 
не столько отдфльныя прекрасныя ра- 
боты выдающихся мастеровъ, сколько 
цфлыя столовыя убранства въ нНовомъ 
вкусф, къ которымъ ВЪ любящихъ 
пышность дворахъ духовныхъ и свЪт- 
скихъ властителей иногда присоединя- 
лась массивно-серебряная движимость. 
Впрочемъ, большая часть послЪдней 
за немногими единичными исключен1- 
ями во время войнъ начала ХХ ето- 


лътя была передфлана въ монету. На- Ак 1 
противъ, многочисленные сохранив- РЯ 
пуеся образцы столовой утвари сви- ра 
дътельствують еще намъ о томъ, какъ и 


ловко серебряныхъ дЪфлъ мастера вре- 
мени бароко умЪли пользоваться мяг- 
кими, плоскими формами этого стиля 
пля эффектовъ металлическаго блеска. 

Во Франщи сохранилось ничтожное 
число серебряныхъ издлай ренэссанса: 
благодаря драконовскимъ законамъ от- 
носительно предметовъ роскоши у та- 
мошнихъ государей, которые не разъ 
приводили къ конфискащи и переплавкЪ 
серебряной утвари, находящейся во 
владфни у частныхЪ ЛиИцЦЪ, революция 
оставалось лишь уничтожен1е сокро- 
вишЪъ, составлявшихъ собственность 
церквей. 

При послфдующей отдфлЕЪ коро- 
левскихъ замковъ серебряной утварью 
и мебелью особенно дфятельны были 
Франсуа Леско, Клодъ Балленъ и фа- 
мил1я „Керменъ. Изъ мастеровъ, носив- 
шихъ это имя и пользовавшихся евро- #еу 
пейской славой, особенно выдается р... 
Пьеръ, придворный золотыхъ ДФлЪ пе 
мастеръ Людовика ХТУ, знаменитаго 


> © Ч 
-.^“%®. 


сына котораго Томаса не сл$дуетъ смф- 38 О 
шивать съ его внукомъ Франсуа То- ЗВ авеыы сей 
масомъ. ВеЬ трое получили въ вилБ а 


отлич1я мастерскля въ ЛуврЪ. Другой 1514. Наутилусъ въ позолоченной серебряной 
Пъеръ Жерменъ, не состояний вь СР Ура рева работа 
родетв% съ вышеназванной фамилмей, 

пр1обрфлъ известность своимъ обширнымъ изсльдовашемъ о золотыхъ из- 
дъляхъ стиля рококо: „Еётет{$ @’отЁеугеме“. 

Кром тото существують эстампы и подобныя имъ коллекщи 1. де ла 
Жху, Жюста Авреля Мейссонье, Кове и Франсуа де Вювиллье, которые даютъ 
намъ представлене о богатомъ серебряномъ мастерствЪ рококо у французовъ, 

Хотя мы и знаемтъ о богатств голландскихъ золотыхъ и серебряныхъ работъ 


изъ картинъ тамошнихъ художниковъ, а также изъ церко вной живописи ранняго 
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ренэссанса, какъ и изъ изображей мертвой природы и портретныхъ группъ 
позднфишаго времени, однако наука объ искусств сдфлала намъ извЪетными 
только нфсколько именъ художниковъ. Самые значительные изъ няхъ при- 
мыкаютъ къ селеню Вланенъ. Одинъ изъ таковыхъ Павелъ фонъ Вланенъ, 
исполнивций въ эпоху ренэссанса многе заказы для баварскаго двора, въ 
своихъ произведешяхъ является родетвеннымъ Эйзенхойту. Адамъ фонъ 
Рйланенъ есть главный представитель того своеобразнаго мягковатаго стиля 
бароко, который французы именують 56е апт1сШайге: наконецъ, извфетенъ 
еще Эрнстъ Янсцъ въ начал ХУП столфмя. Изь другихъ мастеровъ сл%- 
дуетъ назвать Пибо Гвалтери въ Лейваоденф и [оанна Лутма, который также 
гравироваль на мЪ$ди свои проекты. Друпе 
граверы нидерландской школы, оставивиие на- 
броски для золотыхъ и серейряныхъ изд\лй, 
суть: Адманъ и Гансъ Коллерты, Вредеманъ 
Вризе, Михель Блондусъ, Генрихъ Янсенъ и 
Г. ванъ день Экехутъ. 

Мы имфемъ очень не нолныя свфчфня 
объ антлИскомъ золотомъ мастеретв$, такъ 
какъ относительно немноше оригиналы ренес- 
санса, храняциеся въ Лондонскихъ гильшяхъ и 
университетахъ, пережили религозныя и граж- 
дансюмя войны ХУГ и ХУЦ столфмя. Позл- 
Ако ева нфе уже большей частью обнаруживается из- 
К ССЕЕСТЬ въестная зависимость оть заграничныхъ вку- 
ет > совъ. Въ числу славныхъ мастеровь причис- 
ляются : Георгъ Герто, работавний большей частью 
для двора Якова [. да нимъ слфдовали фа- 
мили художниковь Винеръ и Дженнеръ. Изъ 
времени бароко и рококо сохранились имена 
Дункомба, Кентона, Геро, Коггса, Блэквелля. 

Руководящая роль въ декоративныхъ искус- 
ствахъ, которой Франщя обязана покровитель- 
ству государства со времени Людовика ХУГ, 
осталась за нею и тогда, когда поел6 погрома 
револющи дворъ первой импер!и нуждался въ 
пышномъ устройствЪ. Благородный металль 
Е: этото времени оказывается совершенно подъ 
зем чи влян1емъ новоклассическаго направленя, про- 

возвВетникомъ котораго мы должны считать 

живописца Давида. Оба его ученика, Персье и 

Фонтанъ, которые всеецфло владфли декоративнымъ искусствомъ первой им- 

пери, составили также большое число проектов для серебряныхь издВмЯ 
ЭТОЙ ЭПОХИ. 

Веф формы сосудовъ и украшен этого времени узко придерживались 
римскихъ мотивовъ. Треножники, канделябры, вазы суть вфчно повторяю- 
пиеся мотивы въ золотомъ и серебрявомъ мастерствЪ этого времени, кото- 
рые, несмотря на производимое ими на насъ впечатл$н!е н$которой холод- 
ности, обнаружпваютъ несомнфнный своеобразный отпечатокъ настроевя 
энохи. Главныя мастерскя этого времени находились въ Парижф: Огюста 
115’а, Томьера, Одю отиа, Бьеннз, къ которымъ позднфе присоединяются 
Вайе-Фоконнье и Вагнеръ. 

Во французскихь золотыхъ и серебряныхъ работахъ этого и поел%дую- 
щаго времени вплоть до настоящаго можно отмфтить замёчательную черту, 
именно, что онЪ постоянно стремились заручиться помощью выдающихся 
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ваятелей и архитекторовъ. Наиболфе значительнымъ въ первой четверти 
ХХ столфмя былъ Вехте, чеканеный серебряный „Амазонсюй щитъ“ кото- 
раго долго считался работой ХУТ стол5тя. Не менфе замфчательнымъ ху- 
дожникомъ былъ Моро-Лодейль, который позже перенесъ свою дзятельность 
въ Ангию. Классическое направлен!е первой импери въ 30-хъ годахъ во 
Франщи смФфнилось романтическимъ, которое заимствовало свои образцы, 
часто съ малымъ по- 
ниман!емъ характера, 
изъ готики и ренэс- 
санса. Несмотря, на 
нфкоторыя несообраз- 
ности, эти произведе- 
я отличаются бога- 
той фантазей. Но- 
степенно, при второй 
импер1и, это направ- 
лен1е выяснилось, 
какъ болЪфе благород- 
ный новый  ренэс- 
сансъ; одно изъ глав- 
ныхъ произведений 
его, сдЪлавшееся жер- 
твою пожара Тюиль- 
ри, представляло няа- 
стольное украшение 
для Наполеона НЬ 
исполненное Филь- 
бертомъ отъ фирмы 
_ Христофль. Хотя оно 
и было сл$лано изъ 
позолоченной — МЪДИ, 
его изготовлен1е тёмъ 
не менЪе обошлось въ 
1.300,000 фравковъ. 
Въ новЪйшее время 
Франшя проявляетъ 
свое мастерство въ 
этой области въ хуДо- = г: 
жественныхъ замы- 8 И ионири 


$ Ва.. # и: р Ви ФЕ: у г и) ЕЕ Ут и У ИТ и и 
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работающихъ худож- 3% Эд 
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никовъ, какъ то Ма- Е ИО Ее 
тюрена- Моро, Готри, 1516 аа Серебряный почетный кубокъ, изготовленный Госсауеромъ (1846) 
Карлье. Лафранса, бо- по рисунку Шинкеля. 
гато одаренныхъ фан- 
тазей Каррье-Беллёза и Фромона-Мёриса. Особенно выдающееся мЪ$ето зани- 
маетъ недавно умерший Фализъ, который одновременно былъ и художникомъ | 
и мастеромъ. Преимущество современнаго французскаго серебра заключается 
въ его техническому выполненш, которое едва ли можетъ быть превзоидено. 
Также и въ Германи въ первыхъ десятилЬяхъ ХГХ столфя, послЪ 
того какъ были н%еколько возстановлены экономическя затраты на Нанолео- 
новскя войны, имфло силу классическое направлене, особенно подъ вмян1емт 
школы Шинкеля и Корне.йуса. Въ Берлин была сдфлана попытка ожив- 
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лен1я золото-серебряной промышленности при участи уроженца южной Гер- 
ман!и, серебряныхъ дфлъ мастера Госсауера, который въ 40-хъ годахъ 
выполнилъь рядъ почетныхъ подарковъ и другихъ вещей по рисункамъ Шин- 
келя, Штира, Рауха и др. и рядомъ съ которымъ позднзе н$мецкому сереб- 
ряному мастеретву стяжали громкую славу Си и Вагнеръ, братья Фолль- 
гольдъ и др. Въ качеств выдающихся работъ послфдующаго времени елз- 
дуетъ отмЪтить спроектированное ВКольшеромъ настольное украшене для 
Берлинской ратуши и принесенное н$ёмецкими городами въ даръ нынёшнему 
императору, въ бытность его кронпринцемъ, серебро, которое было выполнено 
различными н$мецкими фирмами по рисункамъ Адольфа Гейдена. Также 
берлинсый скульпторъ Отто Лессингъ выступилъ съ рядомъ глубоко заду- 
манныхъ серебряныхъ произведенй. 

Между тфмъ, велдетые повсемфетнаго возникновешя ходожественно 
промышленныхъ школъ, связь между произвопителями и художниками нф- 
сколько нарушилась: на мфето скульпторовъ и архитекторовъ, на долю ко- 
торыхъ прежде выпадала роль изобрЪтателей, во многихъ случаяхъ въ Гер- 
мани и Австр1и выступили м Ы ДЪлъЪ мастера, которые, обладая въ 

| равной мЪр$Б 

художествен- 
нымъ и тех- 
ническимъ 0б- 

разовашемъ, 

берутъ на себя 
замыселъ и вы- 
полненте даже 
самыхъ значи- 
тельныхъ за- 
дачъ. Главная 
школа нахо- 
дится при ав-. 
стрийскомъ му- 
зеф въ ВЪНЪ, 
вмЪеть съ ру- 
кОвОДИМоЙ 
Шварцомъ школой гравировашя. Изъ нея вышло непосредственно и посред- 
ственно большое число очень плоховитыхъ художниковъ, какъ Рудольфъ 
Мейеръ въ Карльсруз, Оффтердинеръ въ Ганау, Коварцикъ и Станьекъ въ 
ФранкфуртЪ. Самостоятельный путь образоваюмя по образцамъ римекаго 
ренессанса избралъ Вильгельмъ Видеманнъ. Само собой понятно, что невоз- 
можно здфсь привести вефхъ болфе молодыхъ художниковъ, хотя необходимо 
сказать, что Герман1я въ своихъ серебряныхъ работахъ можетъ указать на 
` отрадный приростъ самородныхъ художественныхъ личностей. 

Также и промышленная обработка благороднаго металла ВЪ послЬдная | 
десятилЪтя испытала подъемъ, который въ особенности по отношеню къ 
процв$тающему въ Ганау и ПфорцгеймЪ ювелирному искусству сильно оза- 
бочиваегь сонерниковъ Германи на всемрномъ рынкф. Серебряныя работы 
исполняются на цфломъ ряд большихъ фабрикъ, которыя, хотя и принуж- 
 дены слфдить за молными вкусами, никогда не отказывались отъ содфйствя 
художественныхъ силъ и тонкой ручной работы; среди многочисленныхЪ 
фирмъ слфдуеть назвать старфйшя: Брукманнъ въ ГейльброннЪ, Кохъ и 
Бергфельдъ, и Вилькенсъ въ Бременф. Но также и друмя рабочя заведеня, 
которыя не производять золото-серебряныхъ работъ фабричнымъ путемъ, 
выполнешемъ художественно законченныхъ издфмй вполнф заслуженно 
прробщились къ славЪ нЪмецкаго золотого мастерства. Многочисленныя 


15166. Современныя укрантеня. Исполнено И. Г. Вернеромъ по рис. Б. Меринга. 
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чествоватя посл$днихъ десятилВт поставили этимъ фирмамъ интересныя 
задачи. Если въ настоящее время въ каждомъ большомъ городЪ Гермаши 
 существують нодобнаго рода художественныя предираяття, то здЪеь слЗдуетъ 
привести наиболЪе выдаюппяся изъ нихъ: Гермелингь въ ИёльнЪ, Воллен- 
веберъ, Винтергальтеръ, Т. Гейденъ, Л. Лейгъь въ Мюнхен%, ЛД. ФОЛЛЬГОЛЬДЬ 
сынъ, Си и Вагнеръ, Вернеръ, Г. Шаперъ въ Берлин, А. Шюрманнъ, Гес- 
сенбергъ, Л. Позенъ во Франкфурт, Элимейеръ въ Дрезден, Фёръ въ 
Штуттгарт, Бахеръ въ В$н$, Вольфереъ въ Брюссел$. 

Серебряныя работы русекихъ мастеровъ, наприм$ръ Овчиникова, по 
справедливости на всфхъ выставкахъ брали первый призъ. Подобныя из- 
ДдЪмя составляютъ продуктъ вывоза. Руссюй стиль вполнф сохраненъ въ 
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Монетное производетво въ древности въ странахъ, прилегающихъ къ 
Средиземному морю, развилось, повидимому, независимо отъ восточной Ази. 
Хотя до насъ не дошло отъь египтянъ, древнЪйшаго изъ культурныхъ наро- 
довъЪ, никакихъ монетъ, но все же вЪроятно, что они первые владЪли искус- 
ствомъ чеканить монету. На это наводятъ различныя обстоятельства. Изъ 
древнЪйшаго времени Египта до насъ дошли монеты изъ зм$евика, мате- 
р1ала, напоминающаго своей окраской змБиную кожу, которыя были отшли- 
фованы вЪ форм клина съ насаженнымъ на немъ полушаромъ и происхо- 
ДЯть ИЗЪ клада въ Ону (Гепополисъ)._ Ихъ до извЪетной степени можно 
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1517. Лид ская золотая = о 1519. Эгинсюй пононой 
монета. 1518. Статеръ дарейкосъ. | статеръ. 


сравнить съ употребительными и въ настоящее время въ удаленныхъ мЪетно- 
стяхъ Сама маленькими продолговатыми фарфоровыми монетами. Но биб- 
лейскому сказаню египетеме купцы за 1900 л. до Р. Х. купили сифа у 
его братьевь за 20 серебренниковъ. Вакъ извЪетно, эти братья были по- 
сланы Таковомъ въ Египетъ для покупки хлба и платили за каждый м$- 
шокъ зерна по кошельку съ серебряными монетами, Тосифъ. продажей зерна 
изъ зернохранилищь накопилъ такое большое количество денегъ въ госу- 
дарственной казнЪ, что весь народъ не имЪлъ уже боле денегъ и долженъ 
былъ все отдавать №сифу для фараона, чтобы поддержать существоване и 
получить продовольстве. Такъ какъ серебряныя деньги въ то время уже 
съ давнихъ поръ должны были быть въ употреблеши при сношен1яхъ Египта 
съ Малой Азлей, то на основании большей древности египетской культуры 
слЬдуетъ принять, что египтяне за н$5еколько сотъ лфтъ до того уже имЗли 
монету и владЪли искусствомъ ея чеканки. Со времени выхода евреевъ изъ 
Египта за 1500 л. до Р. Х. становятся извЗетными бол$е точныя наимено- 
ван1я и достоинства монетъ. По веБмъ видимостямъ египтяне имфли въ 
обращеи только серебряныя деньги. Отъ нихъ искусство чеканить монету, 
вфроятно, распространилось на ассирйцевъ и на друпе народы, среди нихъ. 
преимущественно на финикмянъ. Геродотъ указываетъь на лимйцевъ, какъ 
на первыхъ въ Малой Азши, производившихъ, кромз серебряныхъ монетъ, 
также и золотыя. Рис. 1517 изображаетъ лимйскую золотую монету, мо- 
жетъ быть относящуюся ко времени за 600 л. до Р. Х., и показываетъ, что 
она представляла не что иное, какъ слитокъ золота, ‘получавиий чеканку 
между четырехугольной подстилкой и штемпелемъ съ помощью ударовъ молота. 

38* 
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Дарли Гиетаепь (521--485 до Р. Х.) разд$лилъ основанное Киромъ пер- 
сидское царство на 20 провинщи съ однимъ губернаторомъ (сатрапомъ) въ 
каждой и постановилъ, чтобы ТЪ провинши, которыя платили дань сере- 
бромъ, считали по вавилонскому вфсу, а тЬ, которыя платили золотомт, по 
евбейскому вфсу. Геродоть разсказываетъ, что изъ 20 провинщй Инд]я 
была самая населенная и богатая золотомъ и ежегодно выплачивала по 360 
талантовъ золотоноснаго песку. Если по Геродоту для золота взять ЦЪНу, 
въ 13 разъ превосходящую стоимость серебра, тогда выходить 4680 евбей- 
скихъ талантовъ. Всего на все Дар долженъ былъ получать ежегодную 
дань въ размЪрь 14,560 евбейскихъ талантовъ, то есть по Гульчу около 
68 миллюновъ марокъ. По Геродоту Дар приказаль переплавлять весь 
благородный металлъ, отливать въ глиняные сосуды и по охлаждени оби- 
вать глиняную оболочку, а зат$мъ по мЪрЪ надобности отбивать благород- 
ный металлъ отъ полученныхъ преимущественно штыкообразныхъ слитковъ. 
Полученные такимъ образомъ металличесве куски передфлывались лля обра- 
щен1я въ монету. Рис. 1518 показываеть съ передней и задней стороны 
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подобную золотую монету, „статеръ дарейкосъ“, съ изображешемъ колЪно- 
преклоннаго воина съ копьемъ. Эта монета была распространена по всей 
Малой Ази и Греши. Изъ 300 такихъ монетъ, найденныхь при раскоп- 
кахъ на горЪ АеонЪ, 125 въ среднемъ вфсили 8,85 гр. Статеръ дларейкосъ 
равняется греческой дидрахм$, 3000 которыхъ слфдуетъ приравнивать къ 
евоейскому золотому таланту. Вавилонсый серебряный статеръ, который 
чеканился персидскими сатрапами и мало-азлатскими городами, былъ распро- 
страненъ по всей малой Ази рядомъ съ золотымъ статеромъ. Ему соотвфт- 
ствуетъ древне-греческая серебряная дидрахма вфесомъ отъ 9,5 до 11.5 гр. 
Подобная же, вдвое меньшая монета, представляла милШИсюМй „сиглосъ“, 
позднЪе названный „серебрянымъ дарейкосомъ“, около 5,56 гр. вЪеомъ. — 
Оть финиянъ греки при Федонф за 750 л. до Р. Х. переняли в%со- 
вую и монетную систему. Рис. 1519 изображаетъь эгинсый серебряный ста- 
теръ, который на передней сторонф иметь выпуклое изображеще черепахи, 
а на задней случайный отпечатокъ подстилки, углубленный не ясный четы- 
реугольникъ. Отдфльные города пользовались для монетъ особыми знаками 
вродз гербовъ, такъ Аеины — кувшиномъ для масла, Родосъ — розой и 
т. д. По эгинекой валют серебряный талантъ вфеилъ 37,2 кгр. и мина 6,2 
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кгр. ДЪйствительно чеканивипяся монеты были упомянутый выше статеръ 12,4 
гр., драхма 6,2 гр., тр1оболъ 3,1 гр., оболь 1,08 гр. и гем1оболъ вЪсомъ 0,52 гр. 

Солонъ въ 594 г. до Р. Х. вмБст5 съ евоимъ НОВЫМЪ законодатель- 
ствомъ ввелъ измьнен!е монетной системы, аттическую валюту, которая, бу- 
лучи сколкомъ ‘лидШско-евбейской, мало по малу вытфенила изъ Греши чу- 
жую валюту. По аттической валют, которая въ началф относилась исклю- 
чительно къ серебряной монетф, а позднфе и къ нововведенной, хотя. чека- 
нившейся въ меньшемъ количествЪ и служившей, повидимому, для иностран- 
наго обращен1я, греческой золотой монет®, серебряный таланть вфсилъ 
26,2 кгр. Онъ содержаль 60 минъ вфсомъ по 436,6 гр., а мина 100 драхмъ 
по 4,366 гр. вЪсомъ. Какъ видно, греки знали уже стодольное д$лен1е мо- 
нетной единицы, которое въ Германи введено было относительно недавно. 
Греки вскорф подняли искусство р$зать штемпеля на высокую ступень, 0со-. 
бенно были извфстны своими работами р$зчики штемпелей изъ Сиракузъ 
въ 400 г. до Р. Х. Инструменты, однако, которыми пользовались греки, 


_ 1524. Аеинская тетрадрахма. | 1525. Тетрадрахма. ИЗЪ Эноса | во › браки. 


были несовершенны. Рис. 1520 до 1523 изображаютъ чеканные штемпеля 
и монеты изъ Антох!и, которые не требуютъ пояснений. 

Рис. 1524 изображаетъ тетрадрахму (четыре драхмы) изъ Аеинъ вре- 
менъ персидскихъ войнъ 490 г. до Р. Х. Монета съ передней стороны не- 
сеть голову Паллады, а съ задней сову. Монеты другихь городовъ почти 
всегла носять изображенмя своихъ богинь- -покровительницъ, Минервы, Це- 
реры и т. д. Рие. 1525 представляеть уже болБе тонко отдБланную тетра- 
драхму изъ Эноса во Ораюи временъ 400 г. до Р. Х., которая спереди не- 
сеть голову Гермеса, а сзади козла. Однако сиракузскйя монеты того же 
времени еще превосходили названныя монеты по тонкости и красотЪ. Де- 
кадрахма (десять драхмъ) на пе-. 
редней сторонЪ несетъ прекрасно 
исполненную голову Персефоны, 
и на задней не менфе удачное 
изображене колесницы, везомой 
четырьмя лошадьми, а снизу ору- 
же — побфдные трофеи. 

Какъ уже сказано, греки въ 
первое время пользовались исклю- п 
чительно серебряной монетой. Они 1526. Тетрадрахма НЫ Великаго. 
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._ Пошли въ дълевши серебра такъ 


далеко, что самыя мелк1я монеты вЪеили 1/5 гр. Эти монеты, по н$ёмецкой 
валют равныя 4 пфеннигамъ, однако уже не удовлетворяли потребностямт, 
такъ, что въ 400 г. до Р. Х. появились мФдныя монеты, „халькась“. 
Аттическая валюта по причин$ своей большой пригодности и довъря, 
которымъ Аеины пользовались въ торговыхъ сношен1яхъ, повсюду достигла, 
столь высокаго уважен!я, что она поел покоремя Аеинъ Филиппомъ Ма- 
кедонскимъ (361—336 до Р. Х.) была имъ отчасти введена въ его новомъ 
государств. Въ послфдюе годы царствоваюя Филиппа, благодаря вновь 
открытымъ мЪсторождешямъ золота и серебра, въ распоряжени царя окяа- 
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зались огромныя массы благороднаго металла, изъ котораго онъ приказалъь 
начеканить монету. съ его изображеншемъ и именемт.. | 

При Александр Великомъ (386 —323 до Р. Х.) самыя мелкЁя монеты 
были изъяты, такъ что остались въ употреблени монеты до тр1обола вф- 
сомъ Въ 3,18 гр., и боле мелжмя монеты вс выбивались изъ мфли вфсомъ 
10 до 11 гр. каждая. Изъ того времени происходить изображенная на рис. 1526 
тетрадрахма, которая на одной сторон несетъ голову Геркулеса, а на другой 
изображение Зевса. Подобныя же монеты носили изображен1е самогоАлександра 

Другя многочисленныя страны на Средиземномъ морф хотя боле Или 
менфе и склонялись въ сторону вавилонско-переидекой и аттической валюты 
одно онЪ выбивали и собственную монету съ различными чеканами. Боль- 
шая часть этихъ монеть однако вытЪснялась аттическо-македонской валю- 
той и послфдняя господствовала съ незначительными изм$ненями до самаго 
начала римскаго всемрнаго господства. 

Аттичесюяя монеты состояли изъ почти чистаго серебра и золота, были 
также монеты изъ называвшагося „электрономъ“ сплава серебра съ золо- 
томъ. Уже въ сфдой древности монеты велЪдете челов ческой любостяжа- 
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‘ольности и алчности подвергались уменьшен въ вс; порчЪ и даже под- 
ДЪлкз. Во времена Солона почти во вефхь греческихъ государствахъ была 
объявлена смертная казнь за поддЪлку монеты. По свидЪтельству самого 
Солона государства имфли въ обращеши серебрянныя монеты, которыя 
явнымъ образомь были смфшаны со свинцомъ и мёлью. Поэтому аттиче- 
пая монета по причинЪ ея полнов$ености пользовалась высокимь уваже- 
немъ и у чужихъ народовъ, которые требовали ее 

при уплать военныхъ издержекъ. —_ 
Древше римляне и коренные обитатели Итали 
были бфдны и, оставивъ при возросшемъ благовосто- 
2% ями мБновую торговлю, стали пользоваться мфл- 
о ный ными слитками, снабженными обозначенемъ ихъ вЪса, 
динарй временъ республ.  ИНОГДа очень большими и тяжелыми (аез отауе). 
(нат. вел.). Около 450 г. ло Р.Х. въ основаши опред$лешя 

АГ, цфнности м$дныхъ денегь лежалъь асъ, фунтъ. 
АГБДНЫЯ монеты отдивались изъ сплава мфди съ оловомъ и ОВИНЦОМЪ И 
имЪли на одной сторонЪ гербъ города, именно носовую часть корабля, а на 
другой голову бога, двуликаго Януса (рис. 1527), Юпитера, Меркурмя и Гер-. 
вулеса или символь Рима. Первая валюта существовала около 200 лЪтъ. 
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ВелЪдетие войны римлянъ съ Пирромъ (282--272 до Р. Х.) и благо- 
даря своимъ сношенямъ съ греческими городами южной Итами, они стали 
располагать средствами изготовлять болфе цфнную и менфе тяжелую монету. 
Въ 270 г. до Р. Х. была закономъ установлена новая серебряная валюта и 
въ тоже время былъ учрежденъ монетный дворъ при храм$ Юноны. Новыя 
монеты на одной сторонф имЪли женскую голову съ крылатымъ шлемомъ, 
_вЗроятно, изображене римскаго генля, а на другой сторон обоихъ Люску- 
ровъ на лошадяхъ (рис. 1528) другъ возлЪ друга съ выставленнымъ копьемъ, 
въ круглыхъ морекихъ шаночкахъ и съ развзвающимися плащами, между 
тЁ&мь какь надъ ихъ головами находилась утренняя и вечерняя зв$зда а 
ниже лини почвы надпись „Вота“. ВекорЪ зат$мъ, кромЪ Д1оюекуровъ (60- 
жественныхъ братьевъ, даровавшихъь по сказашю римлянъ имъ однажды 
побфдлу при Регилльскомъ озерЪ), стали чеканить крылатую ПобЪду на ко- 
лесницф, везомой двумя конями. Римская монетная единица, серебряный 
динарй, въ началЪ вфсившая 4,55 гр. нозднфе 3,эгр. соотвфтетвовала аттиче- 
ской лрахмЪ вЪеомъ 4,37 гр. и дЪлилаеь на полудинар!и или квинарли и чет- 
верти динар1я или сестерши. М$дныя монеты были уменьшены въ в5с5 
(третичная вЪеовая система) и обращены въ денежные знаки. Изображенный 
на рис. 1523 динарй считалея въ 10 ассовъ и поэтому носилъ цифру Х, 
совершенно подобный же квинарй равнялся 5 ассамъ и носилъ цифру У, 
такой же точно сестермй стоимостью въ 21/2 асса имЪлъ число 11,5 и 
равнялея также одному ассу по старинной (либральной) системЪ вЪса. 
Римляне предпочитали счетъ сестерщями счету диналями и 250 динарлевъ 
равнялись 1000 сестершевъ. Серебряныя монеты 
были изъ очень чистаго серебра, однако онЪ въ 
своемъ вЪеЪ мало-по-малу нЪеколько уменьшались. 
Во времена республики почти вовсе не чеканилась 
золотая монета, хотя государетво часто пользовалось 
слитками золота въ вилЪ средетвъ уплаты. Вел$л- ий 
стые открытя богатыхъ золотоновныхъ мЪеторож- 1599. `Серебряный динар!й 
лешй въ альшйЙскихъ странахъ и наплыва большихъ временъ Карла Белинаго. 
 маесъ золота въ видф военной лобычи Цезаря 
отъ галльской войны въ 55 г. до Р. Х. цфна золота на столько упала, что 
фунтъь вмфето 4000 сестершевъ уже равнялся только 3000 ихъ. Чтобы по- 
высить золото въ пфнв, Цезарь приказалъь перед$лать его въ монету. При 
этомъ золотая монета, „апгецз“, равнялась 100 сестерщямъ. Чо смерти 
Цезаря (44 г. до Р. Х.) сенать продолжалъ чеканить серебряную монету и 
независимо отъь него временный правитель серебряную и золотую монету. 
Въ правлене императора Августа начатый въ 16 г. до Р. Х. переходъ къ 
золотой валют былъ законченъ. Въ течеме послБдующаго времени до 
Септим1я Севера (193-—211 тг. по Р. Х.) римекмя монеты въ общемьъ мало 
уменьшились въ вфеЪ. Съ этого времени, однако, монеты худшаго качества 
сдфлались болЪфе часты, отчасти подвергаясь уменьшеню въ вЁеЪ, отчасти 
будучи изготовляемы изъ сплавовъ благородныхъ металловъ. Серебряныя 
монеты, которыя чеканились въ количеетвЪ, значительно превышавшемъ 
потребность, упали до степени. денежныхь знаковъ (разм$нныхъ денегъ), 
такъ какъ содержали болфе мЪди, нежели серебра. 

Народъ отказался, наконецъ, принимать золотую монету но нарицатель- 
ной цфн$ и купцы, какъ это часто бывало и прежде, снова обратились къ 
въеамъ, чтобы опредфлить вЪсъ золотыхъ и серебряныхъь монетъ, и стали 
дфлать пробу чистато содержаня металла. Вонетантинъ Веливй (806—587 
по Р. Х.) ввель поэтому новую монетную систему, положившую предлъ 
порчЪ и поддфлкЪ монеть и продолжавшуюся во все время переселевя на- 
родовъ. Чтобы избфжать всякой связи со старою валютой, новая золотая 


я 
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монета вЪеомъ въ 4,55 гр. получили назване „эоН4из“ (—=Флая монета). 
Кром. нея чеканились трети солидовъ вфеомъ въ 1,52 гр. и Полусолиды въ 
2,27 гр. вЪеомъ. Въ 650 г. по Р. Х. вЪсЪ солида понизилея едва до 4,4 гр. 
Золотыя монеты у всЪхъ народовъ обыкновенно считались, какъ интерна- 
цональныя деньги. При КонстантинЪ 181/2 динаревъь шли за одинъ золотой 
солидъ, однако, появилась и новая серебряная монета, 1000 штукъ которой 
шла за фунтъ золота, почему она и получила назване „мил1арензы“. Это 
назване еще и теперь сохранилось въ португальскомъ. „мильрейсъ“. Отно- 
шен1е стоимости золотыхъ. и серебряныхъ монетъ регулировалось состояшемъ 
рынка. Эта двойственная система держалась, однако, недолго и серебряныя 
монеты снова были оставлены. Бъ обрашеши находились и м$лныя монеты 
= вЪсомъ въ 10, 8, 21/2 и 2 гр., которыя упа- 
ковывались въ пачки вЪсомъ отъ 20 до 25 
фунтовъ, то есть на сумму, равную одному 
солиду, для болфе значительныхь уплатъ. 
‚› Этотъ премъ еще удержался въ средне в$ка: 
И о немъ напоминаеть еще современный фунтъ 
стерлинговъ. 

Въ странЪ франковъ (приблизительно 
съ 250 г. по Р. Х.), какъ уже сказано, 
была въ употребленши константинова си- 
стема въ мЪстностяхъ, участвовавшихъ Въ 
торговыхъ сношен!яхъ, тогда какъ германцы 
по Тациту не имБли собственныхъ денетъ, 
хотя Галлы уже выбивали монету съ изо- 
бражешемъ лошади или быка. Главныя 
средства расплаты составляли фунть 30- 
лота, золотой солидъ, тремиссисъ или дрейеръ, то есть третья часть золо- 
того солида, фунтъ серебра, серебряный солидъ, серебр. дрейеръ и динар, 
однако дЪйствительными монетами были только золотой солидъ, золотой 
хрейеръ и серебр. динарй. золотой солидъ содержалъ 40 динарлевъ и се- 
‘ребряный солидъ 12 такихъ динарлевъ. В\еъ и чистота динаревъ, которыми 
франки при ихъ бфдности собственно и пользовались, какъ главными моне- 
тами, часто м5нялись. Монеты часто обрЪзывались съ цфлью хищеюя и не- 
точность чеканныхъ штемпелей причиняла замфтныя колебан!я вЪеа. Меро- 
винги (приблизительно около 450 г. по Р. Х.) начали чеканить монету и 
именно солиды, большей частью съ гербовымъ щиткомъ, откуда и происхо- 
дить ихъ назване „шильдллингъ“,  позднзе 
„шиллингъ“. золотыя монеты они приказы- 
вали также чеканить со своимъ собетвеннымъ 
изображенемъ. Это же было и при Каролин- 
гахъ. Динар1й временъ Нипина Короткаго (752 — 
768 но Р. Х.) въ началЪ вЪеилъ 1,09 гр.. позд- 
не 1,23 гр.; временъ Карла Великаго (768— 
814 по Р. Х.) въ начал 1,23 гр., позднфе 1» 
гр. Рис. 1529 изображаетъ серебряный динарй 
при КарлЪ$ Великомъ. Въ УШ столфти цфна 
золота была приблизительно въ 10 разъ выше, чзмъ въ продолжене ХХ 
столья. Уже въ ТХ столЪии, когда посланное Карломъ Великимъ на су- 
дахъ внизь по Дунаю франкекое войско напало на большой укрфиленный 
лагерь, соединившихся съ остатками гунновъ, аваровъ и принесло въ запад- 
ную Франшю хранивийяся тамъ, награбленныя въ течене столЪй въ юго- 
западной ЕвропЪ, сокровища, золото упало въ цънЪ на одну треть. Позд- 
нфйшее дальнфйшее палеше иЪфнности денегъ, стало-быть вздорожан!е жизни, 


1530. НЪмецай серебряный брактеатъ 
конца ХИ стол тя. | 


1531. ИфальцсвЙ золотой гульденъ, 
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объяснялось съ одной стороны подъемомъ горнаго дфла, а съ другой гигант- 
скимъ пр1умножешемъ благороднаго металла вел детве открытая Америки. 

Варль Велиый ввелъ франкемя деньги въ Саксови и Фрисланли. 
Саксонцы пользовались большимъ „солидомъ“ въ 3 дрейера или 12 дина- 
ревъ и меньшимъ въ 2 дрейера или 8 динарлевъ. Все же внутри Германи 
въ то время еще существовало мало денегъ. 

_ При посл$Зднихъ Каролингахъ дворяне и князья по м$рЪ того, какъ они 
становились независимыми, присвоивали себЪ монетное право. Уже въ Х 
столЪти были тысячи монетовладфльцевъ. ЁВаждый горолъ, каждый мона- 
стырь, каждый графъ заставлялъ чеканить свою собственную монету по каро- 
лингекой системъ. Шо ней изъ фунта серебра чеканилось 240 динаревъ, 
изъ которыхъ 12 шли за р. | 
солидъ. Эта монетная си- 
стема еще и нынЪ суще- 
ствуеть въ Ангми, глЪ 
фунть стерлинговъ 00- 
держитъ 20 шиллинговъ 
и шШиллингъ 12 пен- 
совъ. Английское слово 
„звет по“ но нфкоторымъ 
происходить отъ звЪ3здъ 
наганзейекихъ динарляхъ, 
котпрые были въ Ангия | 1532. Богемскй талеръ 
ВЪ ходу, По дДругимЪ оть 
старо-англ1йскаго слова „еазбегПито”“ (восточная монета, или монета съ во- 
стока). Выражеше „пфеннигъ“ въ Герман и „пенни“ въ Англми произво- 
дитея нЪкоторыми отъ староверхнегерманекаго „рвапиие“, залогъ, другими же 
отъ кельтскаго слова „реп“, означающаго голову. 

_ Во Францши, Испави, Великобритани, велфдетв!е сохранен1я единства 
королевской власти, а также и въ Итами, благодаря обширнымъ торговымъ 
сношенмямъ, монетная система въ существенномъ не изм$нилась. Въ Гер- 
мани, напротивъ, соотвфтетвенно политической раздробленности страны. въ 
течене столфий, какъ уже указано, произошло значительное расщепленте. 

Это объясняется различными | ОХ т 
обстоятельствами. Германя по > — 
ею сторону римскаго погранич- 
наго вала имфЪла лишь отда- 
ленное соприкосновеше съ рим- 
ской культурой, и франкское вла- 
дычество длилось слишкомъ не- | 
долго, чтобы сломить духъ 0о0бо- | 
собленя различныхъ народовъ. 
Исключительно занятое землед$- 
шемъ и скотоводетвомъ населен1е > за 7” 2 
было слишкомъ бфдно, чтобы фи- рт а ° 
навсовая дДиИзнНьЬ Могла ДОСТИЧЬ 1533. Американское серебро. 
высокаго развитя. Различные 
князья, епископы, монастыри часто пользовались монетнымъ правомъ только 
для того, чтобы порчею денегъ выйти изъ своихъ затруднительныхъ обето- 
ятельствъ. Галля и Великобританя, напротивъ, четыреста лфтъ находились 
полЪ римскимъ владычествомъ, прежде ч$мъ подпали германскому господетву. 

Еще и нынф въ АмерикЪ и Австрали имфютъ м$ето отношевя, имзю- 
ия сходство съ таковыми въ древней Германи и дающая возможность по- 
нять происхожлеме прежнихъ н®мецкихъ денежныхъ отношеви. 
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Соединенные штаты, послЪ Великобритании самая богатая страна ‘въ 
сВЪтф, избытокъ своихъ сырыхъ продуктовъ вывозятъ въ Европу и обладаютъ 
богатвйшими серебряными и золотыми рудниками. Несмотря на это, коло- 
нисты на новыхъ территорляхъ часто очень нуждаются въ деньгахъ и по- 
тому принуждены искать себЪ помощи въ общей веБмъ первобытнымъ наро- 
дамъ мЪновой торговл. ‘Также и въ Европ въ первой половин среднихъ 
вЪковъ были богатыя и бФдныя страны. Къ первымъ относились средиземно- 
морск1я страны и къ послфднимъ 
Гермамя, Сканлинаня и восточ- 
нославянскя страны. 

По причинф бфдности н\%у- 
цевъ у нихъ долгое время, какъ 
| у древнёишихъ римлянъ и гре- 
ИИ ковъ, были въ обращен1и только 

| В _ МА И серебряныя монеты. Въ средин% 
| У М | Ш ХТ стольшя въ средней и с#вер. 
М 


г ной Герман, а также въ Шва- 

] | мы = ЕЕ | би и Скандинав!и появились вы- 
О И к овуиини" тукльыя съ одной стороны и по- 
ее 3 нь” ИЕ лыя съ другой серебряныя моне- 
И... Ш ОО ты съ односторонней чеканкой, 
Бо. ИТ. _ крывиРАВ „брактеаты“, одна изъ которыхъ 
1534. Американское серебро. изображена на рис. 1530. Впер- 
вые въ МУ столти появляются 

золотыя монеты, между ними флорентинсюе дукаты. Они вели свое назва- 
не отъ сицимЙскаго короля Рожера П, но происхождению герцога (9асафо) 
Апули, ин назывались золотыми дукатами или „золотыми гульденами“, а 
также по городу Флоренши „флоринами“. Также точно въ Германи впер- 
вые стали чеканить золотую монету, въ вид прим$ра рис. 1531 изображаеть 
пфальцевый золотой гульденъ. Въ 1486 г. при герцог% СигизмунлЪ Тироль- 
к скомъ стали чеканить больия 
ЕЕ - > серебряныя монеты, сначала на- 
ее Ч | Г 1 званныя „гульденгрошами“, на- 
о я Но = чаломт къ чему послужила бога- 
ни | те _ и — тая добыча серебра въ Эрцгебирге 
и р г № и въ Венгрш. Собетвенно пра- 
ы ! НИ вильная чеканка гульденгрошей 
велась графами Шликъ, которые 
разрабатывали свои богатые руд- 
ники въ [оахимсталЪ на южномъ 
склон$ эЭрцгебирге. Гахимсталь- 
сме гульденгроши для краткости 
назывались 10ахимсталерами, позд- 
НФе „талерами“. Въ то время 
съ ЦЗлью воспрепятствовать не- 
обычайной порч$ содержан!я пфен- 
1535. Нитайсное серебро. ниговъ одна за другой были 
предложены и оставлены различ- 

ныя монетныя системы. Голько въ царствован!е Фердинанда [ въ 1559 году была 
устанвлена новая монетная система, которая въ 1561г. была введена и въ австрий- 
скихъ насл5дственныхъ владфн1яхъ. По ней золотой талеръ былъ раздфленъ на 60 
креицеровъ (по чеканеному кресту), которые должны были устранить пфенниги 
Рис. 1532 изображаетъ отчеканенный императоромъ Фердлинандомъ Г богемеюй та. 
леръ. Счетъ крейцерами былъ распространенъ въ Австыи и южной Германи 
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между тЪмъ какъ въ с$верной Германи считали талерами и ГулЬ- 
денами. 

Во время тридцатил$ тней войны (1618—1648) монеты снова неоднократно 
подвергались порчз, такъ какъ мно[е князья не им$ли другого выхода изъ своихъ 
денежныхъ затрудневй. Особенно въ аветруйскихъ земляхъ съ 1621— 162 8г. 
талеры смфшивались съ 50°/0, а потомъ съ 755/0 м$ди; подъ конецъ они со- 
стояли уже изъ одной только м$ди и получали лишь серебряную оболочку. 

Почти во всфхъ странахъ съ теченемъ времени названйя главныхъ мо- 
нетъ мало-по-малу были перенесены ва дробныя и разм$нныя монеты и тЁмъ 
понижены. Такъ напр., въ Итами и Франши обозначеше фунта, „Пта“, 
зат&мъ „Пга“, и „Пуге“ было перенесено на серебряную монету, назвавше 
„зо1а1$“, первоначально золотой монеты, въ Итали „30140“ и во Франши 
„50|“, позднЪе „з01“— на мфдную размБнную монету, назв. „динар“, перво- 
начально серебряной монеты, въ Итами „Чапаго“, во Франши „Четег“— 
на самую мелкую размфнную монету. 

О дальнфйшемъ развит!и монетной системы со времени тридцатил$тней 
войны по недостатку м$Ъета зд5еь не приходится распространяться. 

Въ м!ровой торговл$ значене денегъ, помимо золотыхъ и серебряныхъ 
монетъ имфетъ также не передфланное въ монету золото и серебро, назы- 
ваемое „буллюномъ“, въ форм$ слитковъ, дисковъ, песку и т. п.; при этомъ 
не обращенный въ монету металлъ и чуяля монеты, послфдюя независимо 
оть присвоеннаго имт достоинства, взвЪмиваютъ и по нхъ вЪфсу и чистому 
содержантю опредфляютъ стоимость. Рис. 15833 и 1534 въ вид$ примЪра 
изображаютъ южно-американское серебро, а рис. 1535 китайское серебро. 

Въ восточной Ази самыя древшя монеты суть китайсюмя м$фдныя монеты, 
которыя, за исключенемъ н%®которыхъ прямоугольныхъ плитокъ, большею 
частью имЪютъ ту же самую круглую форму съ квадратнымъ отверстемъ 
посрединЪф. ОнЪ существовали уже, вЪроятно, за 2000 л. до Р. Х. Отвер- 
сття монетъ служатъ для надфваня рядомъ н$фкотораго числа ихъ на шнурЕФ. 
Во внутреннемъ КитаЪ имфютъ значене эти м$фдныя монеты еще и понынф, 
такъ что въ дфйствительности Китай имЪетъ мЪфдную валюту. Для большого 
обращен1я внутри страны, кстати сказать, китайцы въ течене многихъ сто- 
лЪтй пользуются бумажными деньгами для того, чтобы избЪгнуть стфенений 
неудобной валюты. Только для иностранныхъ сношенй китайцы чекавятъ 
прямотгольныя серебряныя й золотыя монеты въ формЪ плитъ. Въ договор- 
ныхъ портахъ кромЪф того имфютъ значен1е и чужя монеты. 

Старыя индйскя монеты походятъ по виду и чеканкЪ на древнЪйпия монеты 
греко-индоскиескихъ королей (за 300 л. до Р. Х.), только греческая надпись была 
зам$нена туземной. О дальнфйшемъ развит!и монетнаго производства въ Инди 
и въ другихъ азатскихъ странахъ здЪфеь не приходится распространяться. 

Къ числу металловъ, употреблявшихея для производства монетъ, золоту, 
серебру и мЪди, во второй половин ХХ стоабия присоединилея никкель. 
который чеканится въ нФфкоторыхъ странахъ въ чистомъ вил (въ Австрии 
Швейцар!и), въ другихъ же (въ Германш,. Бельми, Американскихъ Соеди- 
ненныхъ штатахт, и Бразили) въ видф сплава, именно изъ 25 частей ник- 
келя и 75 частей мЪли для размфнной монеты. 

Съ 1828 —1845 г. русское правительство примфняло платину для че- 
канки монетъ, но должно было оставить чеканку. Монеты по сравненю съ 
их Высокой стоимостью были слишкомъ малы и Поэтому принимались 
неохотно и съ недовфремъ. Да и платино - производительноеть земли не 
достаточно велика, а между тфмъ этотъ металль необходимъ для химическихъ 
лабораторий и нфкоторыхь отраслей химической технологи, а потому его не 
должно употреблять для другихъ цъдей. 

Такъ какъ золото, серебро и мфдь въ чистомъ видЪ такъ мягки, что 


604 МонетноЕ Дело. 


изготовленныя изъ нихъ монеты въ обращен]и не только сглаживаются подъ 
вшян!емъ вдавливан1я чекана, но также и теряютъ въ вс велфдетв]е исти- 
равя, то уже давно изъ чистаго металла не чеканятся болфе никак! монеты, 
кромЪ медалей. Большею частью сплавляютъ золото и серебро съ м®лью, 
УЪДЬ СЪ ОЛОВОМЪ И ЦИНЕОМЪ, и ПОЛУчаютъ болфе твердые сплавы, такъ что 
изготовленныя изъ нихъ монеты долговЪфчнфе. Отношевя частей сплавовл 
установлены закономъ, и содержан!е въ какой-нибудь монет зистаго золота 
или серебра называется „чистымъ содержайемъ“. Здфсь приводимъ таблицу 
съ указашемъ ифкоторыхъ наиболфе важныхъ относящихся сюда чиселъ: 


Германуя: 


для воБхъ золотыхъ монет. 0,900 золота 
для воБхъ серебряныхъ монетъ и чеканящихся съ 1857 г. 
ферейнсталеровъ . . . 0,900 серебра 


для съверо-германскихъ талеровъ до 1857 .. . . . . 0,750 серебра 
для негодящихся боле старыхъ прусскихъ зильбергрошей 0,220 серебра. 


АвстТр1я: 


для новыхъ золотыхъ монетъ...... . . . . . 0,900 золота 
для новыхъ серебряныхъ монетъ. ...... . . . 0,835 серебра. 


Франд!я, Итал1я, Бельг]я и Швейцар!я: 


для вебхъ золотыхъ монетъ. ...., .. . . . . 0900 золота 

для пятифранковиковъ еек С 4 С 0,900 серебра 

для другихъ серебряныхъ монеть ...... . . . 0,835 серебра. 
АНГЛ1Я: 

для соверэновъь . . . и в о о 0,916 золота 

для серебряныхъ монетъ ое а $9 9 9,925 серебра. 


Американск!е Соединенные штаты: 


для золотыхъ монет... и с о 0,900 золота 
для серебряныхъ монетъ уе к 9 0,900 серебра. 


Въ Росси золотая и серебряная банковая монета чеканится 900 пробы; 
размзнная серебряная 500 пробы. 

М$дныя монеты въ Германия, Австри, Франщи, Великобритан1и и въ дру- 
гихъ странахъ состоятъ изъ 95 частей м$ди, 4 частей олова и 1 части цинка. 

Подъ „пробою“ разум$ютъ число монеть опредфленнаго достоинства, 
Боторое чеканится изъ даннаго вЪса чистаго металла. По нЪмецкой проб® 
изъ 1 фунта или 500 тр. чистаго золота изготовляется золотыхъ монеть на- 
рицательной стоимостью на 1395 марокъ и изъ 1 фунта чистаго серебра 
серебряныхъ монетъ нарипательной стоимостью на 100 марокъ. Стало быть, 
20 пятимарковыхъ монетъ, 50 двухмарковыхъ, 100 одномарковыхъ и 200 
пятидесятипфенниговыхъ содержать 1 фунтъ чистаго серебра. Но въ виду 
того, что при массовомъ производств монеть невозможно для каждой 
отдфльной монеты совершенно точно соблюсти установленное чистое содер- 
жан1е и установленный вЪсъ, то во всфхъ странахъ закономъ устанавли- 
вается высший предЪлъ допускаемыхъ уклонен!Й оть предписаннаго чистаго 
содержан1я и вфса, такъ наз. „ремеумъ“. При этомъ опредфленное коли- 
чество монеть взвфшивается совмфстно, чтобы оипредфлить ихъ истинный 
ВЪсъ, исходя изъ того допущен!я, что избытки и недостатки вЪса отд8ль- 
ныхъ монеть взаимно уничтожаются. Въ Германи, напримфръ, ремедумъ 
составляетъ: 
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въ сотыхъ % ВЪ сотыхъ % 
чистаго содерх. ввса 
для золотыхъ двадцати- и десятимарковыхъ монеть -— 0,2 0:2 
для золотыхъ пятимарковыхъ монеть . . . . . 0,2 —= 0,40 
для серебряныхъ монетъ ........ . 0,3 == 1.00 


Теперешн1я монеты почти безъ исключеня имфють круглую форму, 
тогда какъ въ древности, какъ уже выше было сказано, встр$чались оваль- 
ныя, стало быть удлиненныя, ин клинообразныя монеты. Въ пользу круглой 
формы монетъ приводятъь тотъ доводъ, что въ такомъ видф онф удобнЪе 
всего для пользован1я, для упаковки и сортировки. Однако нельзя не при- 
знаться, Что монеты именно по причин своей круглой формы такъ 
часто даютъь поводъ см$шивать ихъ другъ съ другомъ. Кто сможетъ въ 
темнот$ безъ труда отличить серебрянный двугривенный оть 5-рублевика. 
Поэтому уже дВлались предложеншя для лучшаго различеня государствен- 
ныхъ монеть придавать имъ особыя формы, напримфръ, никкелевымъ — 
квадратную, а серебрянымъ пятиугольную форму съ сильно округленными 
углами. 

Чеканъ монетъ долженъ не только обозначать ихъ достоинетво, но 
также предохранять монеты отъ злоумышленнато уменьшеня ихъ вЪса пу- 
темъ спиливан1я или обтачиваня и въ особенности противодфйствовать ихъ 
полдфлкВ, такъ какъ настояпая монеты большею частью бываютъ отчекя- 
нены гораздо отчетливЪфе и чище, нежели фальшивыя. Особенную важность 
представляеть такъ называемая опушка, именно узюжй ободокъ вокругъ 
борта монеты, у котораго расположены кружочки или полукружочки. Этотъ 
ободокъ выступаетъь выше, чфыъ чеканъ, ‘такъ что лежащая на стол$ монета 
касается пселфдняго только ободкомъ, а не чеканомъ, почему послбдий и 
сохраняется.  Ободокъ позволяеть обнаружить всякое злонамфренное 
уменьшен!е тмъ легче, ч$мъ онъ уже. Отъ злонамфреннаго отдфленля 
металла лолженъ также предохранять гуртикъ или бортовое украшеве 
монетъ. 

Ходлъ работъ при превращении сырыхъ металловъ въ монету слфдуюпии: 
1) плавлене сплава; 2) отливка болванокъь или полосъ; 3) протягиване по- 
лосъ въ ленты: 4) выр$зан!е монетныхъ пластинокъ изъ ленть; 5) юсти- 
ровка пластинокъ; 6) протравливан1е ихъ; 7) гурчеше и 8) чеканка. 

Для того, чтобы получить сплавъ съ точно опредБленнымъ отношенемъ 
составныхъ частей, конечно, Необходимо предварительно знать сырые ма- 
терлалы. Таковыми могутъ быть купленные слитки золота и серебра, ста- 
рыя золотыя и серебряныя издфля, изъятыя изъ обращеня монеты и т. д. 
Пробирёръ иметь задачей прежде всего въ точности опредЪлить чистое со- 
держан!е золота и серебра во вефхъ этихъ сырыхъ Матер1алахъ, чтобы по 
нему уже произвести разсчеть для новаго сплава. Въ продаж не суще- 
ствуетъ химически чистаго золота или серебра; въ лучшемъ случа въ немъ 
содержатся двф, чаще же до пяти и восьми тысячныхъ долей ностороннихъ 
металловъ, именно серебра или мфди, свинца и т. д. Старыя монеты и 
утварь сами по себ уже состоятъ изъ сплавовъ. При перечеканкВ старыхъ 
серебряныхъ монетъ можеть понадобиться добавка серебра, въ другихъ елу- 
чаяхъ предстоитъ задача опредфлить, сколько необходимо добавить МЗди 
для полученя требуемаго сплава. Если серебро содержитъ золото, — будь то 
лишь дв тысячныхъ доли, — то его стараются извлечь и вмЪето того, чтобы 
передавать серебро въ монетное отдфлене, его удерживаютъ въ раздЗли- 
тельныхъ лабораторяхъ. Для золотыхъ монетъ назначенная къ сплавленю 
смфсь въ точности образуется по пропорщи 900 ч. золота на 100 ч. при-. 
мфсей. При разечет® же серебрянато сплава въ основане кладется нЪеколько 
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низшее чистое содержане, такъ какъ при протравливани серебряныхтъ пла- 
стинокъ имЪетъ м$ето оботащене сплава серебромъ, чёмъ и сглаживается 
разница. Степень ьобогащен1я для четырехъ родовъ н$фмецкихъ государ- 
ственныхъ серебряныхъ монетъ яе одинакова; она обратна величинЪ монеты, 
такъ что шихта должна быть составлена сл$- 
7 дующимъ образомъ: для пятимарковыхъ мо- 
Г неть 899,6, для двухмарковыхъ 899,5, для 
одномарковыхъ 899,4 и для пятидесятипфен- 

ниговыхъ 899,2 тысячныхъ долей серебра. 
Расплавлене металловъ, долженствую- 
1536. Литейная форма. щихъ образовать сплавъ, производится въ 
тигляхъ изъ трафита или изъ глины и 
графита, при плавлеши серебра также изъ чугуна или жел$за. Смотря 
по размзру производства, тигли имфютъ емкость 200—300 кг., тогда какъ 
желъзные тигли до 1100 кг. Для плавки золота служатъ графитовые тигли 
меньшихъ размфровъ. Тигли пустыми помфщаютея въ простыя, отапли- 
ваемыя древеснымъ углемъ 
или Кокеомъ, самодувныя 
печи и только, когда они 
накалятся до красна, мало 
по малу наполняются на- 
вЪеками металловъ.  МЛля 
изолироваюмя доступа воз- 
духа металлъ получаетъ обо- 
лочку изъ угольнаго порош- 
ка. Когда плавлене, тре- 
бующее, смотря по обетоя- 
тельствамъ, отъ четырехъ до 
шести часовъ, часто же еще 
боле времени, закоичено, 
тогла содержимое тигля раз- 
мшивается  графитовыми 
или желзными брусками, за- 
т$мъ пробиреромъ зачерпы- 
ИРИ вается проба и опредфляется 
чистое содержаше. Смотря по 
результату пробы, монетный металлъ можетъ быть тотчасъ же отлитъ или же, 
при несовефмъ вЪрномъ отношении есоставныхъ частей, можетъ быть сдфлана 
небольшая добавка, чтобы получить требуемую смфесъ. Потомъ жидый ме- 
талль съ помощью желфзныхъ черпальныхъ ложекъ выливается въ разъем- 
ныя изъ двухъ частей формы (рис. 1536) изъ чугуна или желЪза, гдЪ онъ 
и затвердЪваетъ въ форм полосъ, такъ называемыхъ ленть (сравн. также 
рис. 1537). /Литейныя формы легко могутъ быть раскрыты, и по вынуми 
ленты и по возобновления обмазки жиромъ или талькомъ, во избфжане при- 
ставан1я отлитаго металла онЪ снова легко могутъ быть составлены и слу- 
жить къ употребленю. Существуютъ также литейныя машины, которыя 
самостоятельно наклоняютъ и подымаютъ тигель, чтобы вылить металлъ въ 
рядъ слБдующихъ другь за другомъ формъ. Формы расположены по кругу 
и Постепенно поворачиваются, чтобы одна форма подходила подъ тигель 
вслвдъ за другой и наполнялась металломъ. Наполненныя формы подви- 
гаются далфе и, наконецъ, самостоятельно открываются, такъ что ленты 
выпадаютъ, послБ чего онф вновь закрываются и при дальнфишемъ движе- 
ни опять поступаютъ подъ тигель, чтобы вновь наполниться. Металлъ для 
разм$нной монеты отливается въ песочныя формы, такъ какъ мфдь въ же- 


14 


№ 1 ы ФР ы ” .“ - "гр у 

| [ЧЕ и ч ЗЕ И 

‚ в Е В Бе 
* ум | ее т 


в] 


МонеТНОЕ ДЪЛО. 607 
лъзныхъ формахъ подъ вмяющемъ быстраго охлажлен1я становилась бы слиш- 
комъ хрупкой. 


Ленты имЪютъ длину 400—600 мм., толщину 4—8 мм. и почти такую 
же ширину, или, при двойномъ выбивави, вдвое большую ширину, чЪмЪ 


дламетръ монеты, подлежаший чеканкЪ, такъ какъ при раскаткЪф ленты ши- 
рнна ея увеличивается лишь незначительно. 
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1538. Обжимной прокатный станокъ 1539. ОтдБлочный прокатный станокъ 
Л. Шулера въ ГбппингенЪ. Л. Шулера. 


Отлитыя и остывпия ленты протягиваются между валками въ 0собомъ 
прокатномъ станкЪз. 


Изъ протянутыхъ лентъ для пробы прор$зается съ помощью особаго ручнаго 
станка круглая пластинка, даметръ которой не- 


много болфе, чЪфмъ у готовой монеты, и взв%- 
шивается. 

Если пластинка имфетъ требуемый вст, рав- 
ный вфеу готовой монеты вмфетф съ установлен- 
ной онытнымЪ путемъ происходящей при по- 
сл$длующемъ протравливан1и потерей, тогда лен- 
ты для большаго удобства манипулящй разрз- 
заются на ОтдЪлЬныя части плиною 750—-1500 мм. 
Эти полоски пПоступаютъ въ машину для про- 
р$зыван1я, То есть изъ полосокъ выдавлива- 
ются уже упомянутые выше кружки. 

Въ прор$фзной машин$Ъ вверхъ и внизъ 
движется ползунъ, на нижнемъ концЪ котораго 
находится стальной выдавливатель или штем- 
пель (5 на рис. 1541). ПослБдый съ нижней 
стороны имЪфетъ тотъ же даметръ, что и мо- 
нетный кружокъ, и при своемъ низшемъ по- 
ложен!и входить въ точно соотв$тствующее 


отверсте въ подкладкЪ (т на рис. 1541), укр$пленной на стол. При 
каждомъ ходф ползуна изъ полосы выдавливается монетная пластинка, ко- 
торая и вынадаетъ. Самая машина можетъ имьть различное устройство. 
Въ малыхъ монетныхъ мастерскихъ это можетъ быть обыкновенный комаръ 
съ вертикальнымъ двухходовымъ винтовымъ шпинделемъ. Рабоч1й на та- 
комъ станкф можетъ въ теченте часа вырЪфзать отъ 1000 до 1800 пласти- 
покъ. Если же у ползуна два штемпеля 565 и на столЪ укр$нлена дощечка 


1540. Калильная печь. 
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т (рис. 1542) сь двумя отверстями, то рабой въ состояи вырфзать 
каждый часъ по 2000 до 3600 кружковъ. При примЗневши пара пользуютея 
экецентриковыми прессами (рис. 1543), доставляющими въ течене часа 4000 
до 6000, а при двухъ штемпеляхь 8000 до 12000 пластинокъь средняго 


или большого дламетра, или же рычажными прессами. подобными описывае- 
мымЪ ниже чеканнымъ машинамъ. 


Если случайно ленты протягиваются 


гуть быть вырфзаны пластинки требуемаго 


1541. Штем- | "11 съ круглымъ отверстемъ. Эти пластинки 
пель и пла- 1542. Два штемпеля 


стинка съот- — и пластинки съдвумя При позднЪйшемъ гурчеши должны быть 
ыы оньи ЕННЕЕВЕРЮ плотно сжаты, такъ чтобы получился требуе- 

мый д1аметръ. Оставпиеся продыравленныя 
полоски называются обефчками и при ближайшей возможности снова под- 
вергаются плавленю. ри протягивани и выдавливани изъ 100 кг. лентъ 
въ среднемъ получается 67 кг. кружковь и 33 кг. обсфчки. Почерн®виия 


отъ вторичнаго накаливан1я пластинки прежде 


ба ИНН всего сортируются, то есть отыскиваются всЪ 
| 1) и А \ \ полоски и поврежденныя пластинки. За- 
Е А | т$мъ ихь вытираютъ грубымъ полотномъ, 
Е ВЫ чтобы очистить оть приставшаго масла или 
А грязи. 


``“ ==... 
№ /# = —==> 


Отеортированныя и вычищенныя монет- 
ныя пластинки юстируются, то-есть совер- 
шенно вывзряются относительно своего в$са. 
Ибо, хотя при протягиваюи ленты въ вал- 
кахъ и соблюдается большая точность, однако 
всегда происходятъ отклонен1я вЪ$еа, такъ 
какъ на различную толщину пластинокъ 
имъють влян1е обстоятельства новидимому 
маловажныя. Такъ напр., толщина выхо- 

| дить уже н$Ъеколько различной въ зависи- 
а в \= мости отъ того, медленнфе или быстр%е 
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а |. В: вращаются валки. Для юстировки монетъ 


Тер-ивьтьв ="... $ 


ЧЕЕЕЕн 


А) -_ въ юстирной мастерской каждый рабочий 
| ии —  |/\| СТ НОбОЛЬ1@ ЮСТИрные ВЪсы, на пу- 
Е шт: | = | стую чашку которыхъ онъ кладетъ нфкоторое 
число кружковъ монетъь невысокой ц$ны, 


АА соотв тетвующее приблизительно 1 кг., чтобы 
1548. Эксцентриковый прессъ. узнать, имфють ли они указный вЪеъ. Слиш- 


комъ тяжелые кружки см$шиваются со слиш- 
комъ легкими и вторично взвфшиваются. Только монеты выешаго достоинства, 


оДНо-, ДВУХЪ-, ПЯТИМарковыя и золотыя монеты, взв$шиваются каждая въ отдЪль- 
ности. Со слишкомъ тяжелыхъ кружковъ рабочимъ на маленькой машинЪ 
тотчасъ же снимаются тончайппя стружки съ помощью струга или скоблиль- 
наго ножа, пока не получится требуемый вЪеъ. Путемъ упражненя рабочй 
вскорз пр1обрЪтаеть навыкъ съ перваго или со второго раза снимать съ 
монетной пластинки какъ разъ столько, сколько заключается въ избытк$ вЪса. 

Вели-бы не производилась юстировка, то предпр1яте спекулянтовъ, такъ 
называемыхъ переплавщиковъ и перечеканщиковъ, которые въ старину были 
многочисленны, было бы все еще достаточно выгодно, чтобы задерживать 
боле тяжелыя монеты и переплавлять ихъ, а пускать въ обращене только 
слишкомъ легмя и тмъ причинять государству большой ущербъ, если бы 


СЛИШЕоОМЪ Тонко, То все же изъ нихъ мо-_ 


вБса, примфняя н$зсколько больпий штемпель 
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оно когда-нибудь сочло необходимымъ изъять свои монеты изъ употре- 


блевя. 


Для облэгченя кропотливой работы юстировки были введены сортиро- 
вочныя машины. Между ними изобрЪтенная механикомъ Л. зейссомъ въ 


АтцгердорфЪ близъ 


В$ны въ 1871 г. самод5йствующая машина получила 


наибольшее распространене. Съ помощью этой машины безь дальнфйшихъ 


работъ можно распре- 
дВлить пластинки на 
нфеколько группъ съ 
точным — ВЪсовымъ 
разграничетемъ. 
Группа № 0 заклю- 
чаетъ слишкомъ лег- 
мя и потому негод- 
ныя монеты, группа 
№ 1 содержитъ моне- 
ты наиболфе легкя 
въ допустимыхъ пре- 
лълахъ и полновЪеныя, 
группа № 2 полновЪс- 
ныя и наиболЪе тяже- 
лыя въ допустимыхъ 
предфлахъ монеты, 
тогда какъ слишкомъ 
тяжелыя и потому под- 
лежапия исправлен!ю 
монеты относятся къ 
группамъ № 3, 4, 5. 
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1544. ВЪсы Зейсса для сортировки монетъ. 


& 


Рис. 1544 изображаетъ Зейссовы вЪеы для сортировки монетъ. Въ стаканъ 
« рабочимъ помЪщаются монетные кружки. Задвижка 0, движущаяся взадъ и 
впередъ при помощи насаженныхъ на валу х кулачныхъ шайбъ у у”, передви- 


гаетъь самый нижшй 
_ остальныя монетныя 


изъ кружковъ чрезъ щель влЪво къ воронкЗ с, тогда какъ 
пластинки опускаются внизъ въ стаканЪ а. Въ воронкВ с 


затьмъ монетная пластинка удерживается съ помощью задвижки @. Въ это 


мгновен!е находя- 
щаяся на колонкъ 
втулка Й съ руч- 
ками А р дъйстнемъ 
машиннаго  при- 
вода ‘подымается 
вверхъ, такь что 
верхн!я ручки Ё № 
подходять — ПоДЪ 
коромысло { ВЪ- 
совъ и пружины 
п п ручекъ #7 под- 
ходятъ подъ чаш- 
ку въЪеовъеи гирю 
д. чтобы предохра- 
нить ВЪъсы — ОтТЪ 


эль: : 
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м 
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1545. Ручной скоблильный ножъ н5мецкихъ оружейныхъ и снаряд- 
ныхЪ фабрикъ въ Карлсеруз, 


толчковъ, Въ это время монетная пластинка въ воронкЪ с освобождается зад- 
вижкою 4, такъ что она теперь падаетъ въ воронку чашки е вЪсовъ и въ ней остается 
на днЪ г, не оказывая никакого дЪйств!я на вЪеы. ВекорЪ послЪ того втулка % 
съ ручками Ё { опускается внизъ и коромысло / освобождается. Если пластинка 
обладаетъь указнымъ вЪсомъ, то коромыело вЪеовъ остается въ покоз. Если же 
монетный кружокъ слишкомъ легокъ, то коромыело / наклоняется влЪво и вскорЪ 
съ него снимается конекъ П при уступЪ 2, такъ что лЪвое плечо коромысла слегка 
облегчается. Если монетный кружокъ обладаетъь вЪсомъ ниже указнаго въ до- 
пустимыхъ предфлахъ, то коромысло вЪсовъ приблизительно остается въ покоз. 
Если же монетный кружокъ все еще слишкомъ легокъ, то коромысло еще накло- 
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няется ниже, пока оно шпенькомъ [Г не упретея въ опору 1. Наоборотъ, если 
пластинка слишкомъ тяжела, то коромысло Г вЪсовъ будетъ наклоняться вправо, 
такъ что конекь Ш будетъ съ него снять уступомъ 3. Если этого облегченя 
остаточно, то коромыело Г будетъ довольно неподвижно. Въ противномъ случаЪ 
оно продолжаетъ наклоняться, такъ что съ него снимается конекъ 1[\, а можетъ 
быть и слЪдующе У. Если же и этого облегченя не достаточно, то коромысло 
шпенькомъ УГ задержится на опорз 6. По истечении н%котораго промежутка 
времени съ момента освобожденя коромысла, въ течен1е котораго оно во всякомъ 
случаЪ становится неподвижнымЪъ, чашка е вЪсовъ съ помощью не показанныхъ 


на чертежь прижимныхъ щекъ самостоятельно удерживается въ данномъ поло- 
жени, тогда какъ въ 


то-же время располо- 
женная справа верти- 
кальная плита т съ 
шестью наклонными 
желобками подвигает- 
ся влЪво къ чашкЪ 
е въсовъ. При этомъ 
она перемфщаетъ за- 
движку 1 вмЪетЪ съ 
дномъ 7, такъ что мо- 
нетный кружокъ въ 
воронкЪ освобождает- 
р. А. ся и по изогнутой на- 
г № ^^ в правляющей полосЪ 
м | —. а СКОЛЬЗИТЪ ВНИЗЪ И Па- 

даетъ въ одинъ изъ 

шести желобковъ и 
чрезъ него въ соеди- 
ненный съ нимъ со- 


СуУдЪ. 
Лля взвъшивашя 
каждаго кружка необ- 
ХОДИМО 15—11  се- 
—. м Фе === п вундь, такъ что на од- 
И 9 === = нихъвфсахъ въ течене 
—— дня можетъ быть взв%- 
шено и разсортировано 
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| _ Около 15,000 кружковъ. 
1546. СамодЪйствующая скоблильная машина н5мецкихъ оружей- Обыкновенно одна ма- 
ныхЪъ и снарядныхъ фабрикъ въ Нарлсруэ. шина приводить въ 


дфйстве десять такихъ 
вЪеовъ. Одинъ рабочий можеть зав$дывать двумя такими машинами, которыя 
въ теченме дня въ среднемъ сортируютъ 30,000 монетъ. При ручной ра- 
ботф съ юстирными в$сами рабочй въ то же время могъ бы отсортировать 
амое большее 8000 кружковъ. 
л$дующее затЪмъ исправлене вЪса монетныхъ кружковъ производится 
или отъ руки съ помощью какого-либо инструмента, или лучше на самодЪй- 
ствующихъ строгальныхъ или скоблильныхъ машинахъ. Рис. 1545 изобра- 
жаетъ ручной скоблильный ножъ. Рычажная рукоятка можетъ вращаться 
въ вертикальной плоскости и поворачиваться въ стороны вокругь двухъ 
взаимно перекрещивающихея шарнировъ, а также поворачиваться справа 
на лЪво — наоборотъ вокругь цапфы. Ея передай выступь скользить по 
наковальнЪ и ограничиваетъ опускане внизъ переставляемаго съ помощью 
винта ножа. Слишкомъ тяжелая монета кладется въ углублеше и рукоятка 
движется справа на лЪво, такъ что ножъ соскабливаетъ съ монетнаго кружка 
тонкую стружку, благодаря чему онъ становится н$феколько легче. Рис. 1546 
изображаетъ самодЪфйствующий скоблильный станокъ, на которомъ одновре- 
менно могутъ быть исправляемы пять монетныхъ пластинокъ. Такъ какъ 


тяжелыя монеты раздфлены на три группы, то не трудно послЪ$ нъеколькихъь 
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_опытовъ установить на станк инструментъ такимъ образомъ, что вс при- 
надлежашле къ одной групиБ кружки получать указный вЪеъ при одномъ 
проходв черезъ станокъ. На одномъ станкЪ въ течене минуты исправляется 
40—60 монетныхъ кружковъ, послф чего ови снова поступаютъь на выше- 
описанные вЪсы для повЪрки. 
Исправленныя монетныя пла- 
стинки послЪ того тонко протрав- 
ливаются сильно разведенной сБр- 
ной кислотой въ н%еколько наклон- 
номъ медленно вращшающемея длин- 
номъ барабанЪ, т.-е. освобождаются 
отъ черноватаго слоя окисловъ, отбЗ- 
ливаются, такъ что мЗлныя пластинки 
дЪлаются свЗтло-красными, золотыя 
же и серебряныя получаютъ окраску 
чистьйшаго золота или серебра. 
СЗрная кислота на поверхности ра- 
створяетъ только мЪ5дь и оставляеть 
благородный металлъь неизмЪннымъ. 
золотыя пластинки иногда еще пол- 
вергаются лучшей отбЪлкЪ въ рас- 
твор$ селитры, поваренной соли и 
квасцовъ. Сдфлавииеся посл про- 
правливан1я совершенно чистыми, но 
не блестящими, а матовыми метал-. 
лическе кружки обмываютея въ 
врашающихся бочкахъ съ водой и 
угольнымъ порошкомъ или дДревесб- 154» двойной гуртильный станокъ Л. Шулера 
ными опилками и сушатея. Наи- въ Геппингенф. 
бол$е пЪнныя монеты, велёдетвте 
незначительной потери в$са при протравливаши, еще разъ подвергаются 
юстировкВ, хотя и упрощеннымъ способомъ. Напр., взвЪшиваютъ такое число 
кружковъ, которое соотвфтетвуеть 1 кг., и если, что бываеть только въ 
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а-АА \ а с 
СЛИШЕОМЪ большой | #8 = 7 — | 
вфсъ, то взвБшивають | о __ о о 
Кружки по отдЪльности о о __ _ 
и Исправляють слиш- __ о 
комъ тяжелые изъ | __ 1. ох 
нихЪ вторичнымъ со- \А\ „ м 
скабливанемъ, — при- 
чемъ, конечно, очи- 
щенная протравлива- 
немъ поверхность пор- 
тится. ПослЪ того уже 
монеты готовы для че- ° 1548. РазрЪзъ чрезъ столъ двойного гуртильнаго станка. 
канки. 

Монетные кружки при выдавливавши не получаютъ гладкаго борта, но 
послфдый бываетъ боле или менфе шероховатымъ и неровнымъ. Поэтому, 
монетные кружки должны подвергнуться гурченю на станк$, то есть нака- 
тывашемъ между двумя закаленными стальными полосами должны быть сдав- 
лены или обжаты по окружности и черезъ это выровнены. Вм%етБ съ тъмъ 


па обЪихъ сторонахъ монетнаго кружка борть приподнимается, облегчая т5мъ 
39* 
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самымъ образоване опушки (см. выше) или пояска монеты при чеканкЪ. 
М$дныя и никкелевыя монеты получають гладый бортъ, тогда какъ сере- 
бряныя и золотыя монеты получаютъ на борт$ украшене, чтобы воспрепят- 
ствовать злонамфренному отдфленю металла. Украшен!е состбитъ изъ за- 
рубокъ, чешуекъ, листовъ или точекъ, у монетъ большихъ разм$ровъ изъ над- 
писи. Это украшене у русскихъ государственныхъ монетъ бываетъ вдавлено, 
у французскихъ, бельгЙскихъ и испанскихъ золотыхъ монетъ оно выпукло. 


Рис. 1547 изображаетъ двойной гуртильный станокъ Луиза Шулера въ Гёп- 
пингенЪ въ общемъ видЪ, а рис. 1548 представляетъ разрЪзъ чрезъ столъ ма- 
шины. Отъ приводнаго шкива а приводится во вращен!е кривошипный шкивъ 6, 
такъ что соединенный съ нимъ шатунъ с движетъ взадъ и впередъ скользяцщйя 
въ направляющихъ стола Я салазки 4. Салазки 4 на верхней сторонЪ несутъ 
два стальныхъ гуртильныхъ вкладыша 3 (рис. 1548), изъ которыхъ на рис. 1548 
видЪнъЪ только передый. На столЪ й неподвижно укрЪплены также два гуртиль- 
ныхъ вкладыша (матрицы) 9 и съ помошвью винтовъ точно установлены на соот- 
взтственныхъ м%стахъ. Вкладыши 9 и $ на обращенныхъ другъ къ другу сто- 
ронахъ имфютъь по вырзЪзу, въ который входитъ монетный кружокъ / Смотря 
по тому. должны ли монеты получить гладый бортъ или съ углубленными укра- 
шенями, упомянутые вырфзы бываютъ гладкими или же снабжаются выпуклыми 
украшен1ями. Между вкладышами д $ въ столЪ сдЪлано отверсе { (ва рис. 1548 
показанное пунктиромъ), чрезъ которое обжатыя монетныя пластинки падаютъ въ 
ящикъ #. Монетные кружки кладутся въ два стакана е (подобныхъ а на рис. 
1547). Самый нижй кружокъ въ переднемъ стаканЪ е невидимой захваткой на 
салазкахъ @ при движении послЪднихъ впередъ выталкивается чрезъ щель и по- 
падаетъ между двумя вкладышами ди + (рис. 1548). ЗдЪеь онъ захватывается, 
и въ то время какъ вкладышъ 9 остается неподвижнымъ, другой вкладышъ феъ . 
салазками @& перем щается и накатываетъ монетный кружокъ о вкладышьъ 9, при- 
чемъ пластинка сильно сдавливается или обжимается до нЪсколько меньшаго д1а- 
метра, вслЪдстве чего края ея нЪеколько посаживаются. Когда салазки пройдутъ 
путь, равный полуокружности монетнаго кружка, такъ что послЪ ды! стало быть 
сдълаетъ полоборота, тогда кружокъ по всему борту обжатъ и чрезъ отвереме 2 
падаетъ вт ящикъ. Салазки же продолжаютъ движене и своимъ другимъ кон- 
цомъ вскорЪ приближаются къ заднему стакану е, изъ котораго выталкиваютъь 
ниже!и кружокъ. ПослЪд точно такимъ же образомъ обжимается между па- 
рой вкладышей и чрезъ отверсте { падаетъ въ ящикъ. Салазки затЪмъ снова, 
движутся впередъ, причемъ повторяется вышеописанное явлев]е. 

Кривошипъ 6 дЪлаетъь 60 оборотовъ въ минуту, слЪдовательно машина мо- 
жетъ обжать 2 Х 60 == 120 кружковъ въ минуту и 7200 кружковъ въ часъ. 

Существуютъ и друпя машины, напр. съ четырьмя парами прямыхъ вклады- 
шей. какъ у описанной машины, или машины съ криволинейными вкладышами. 
Въ одной новЪйшей машинЪ типа Джонса (рис. 1549) вокругъ горизонтальной оси 
враццается вертикальный дискъ д1аметромъ около 300 мм. съ вырЪзомъ на одной 
сторон близъ окружности. Принадлежац!й сюда неподвижный вкладышъ въ 
вертикальной стЪнкЪ, обращенной къ диску, имЪетъ дугообразный вырЪзЪъ, идущ!й 
совершенно параллельно еъ вырЪзомЪъ диска. Кружки подводятся съ одной сто- 
роны по косому желобку и н$%сколько разъ накатываются между дискомъ и гур- 
тильнымъ вкладышемъ, послЪ чего они выпадаютъ совершенво круглыми. Такт 
какъ кружки олизко слЪдуютъ другъ за другомъ, то станокъ можеть гладко на- 
катать въ минуу 100 штукъ и въ часъ 42,000 кружковъ, Естественно, что на 
бортахъ монеты не могутъ при этомъ быть выдавлены надписи. 


Чеканка, печатан!е монетъ, выбиваше передней и задней стороны, аверса. 
и реверса, производится съ помощью двухъ углубленно выгравированныхъ 
стальныхъ штемпелей, которые закалены и отпущены на желтомъ цвЪтЪ, и 
между которыми каждый кружокъ подвергается очень сильному, энергичному 
удару. Въ качествЪ чеканнаго станка прежде пользовались штамповальней съ 
вертикально дЪиствующимъ винтовымъ шпинделемъ. Рис. 1550 изображаетъ 
такую машину очень старой конструкщи. Винтовой шпиндель вмЪето одной 
винтовой нарфзки имфетъ ихъ три, идущихъ рядомъ вокругъ шпинделя. 
Вел дств1е этого винтовой шпиндель получаетъ очень большой уклонъ, такъ 
что при вращени онъ очень быстро полнимается и также быстро падаетъ, 
н даже еще съ большею силою, такъ какъ при большомъ ходф трене при- 
чиняетъь меньшую потерю силы. Вращательное движен1е сообщаетея шпин- 
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делю съ помошью водила, плечи котораго снабжены тяжелыми шарами для уси- 
лен1я размаха и удара. Для движевля водила необходимо нфеколько рабочихъ. 

Пространство между верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ, въ которомъ 
лежитъ монетный кружокъ, окружено стальнымъ кольцомъ, такъ наз. пе- 
чатнымтъ кольцомъ, отверсте котораго въ точности имфетъ дламетръ монеты. 
Печатное кольцо служить для того, чтобы сохранить круглую форму монет- 
наго кружка и предупредить выступате металла въ стороны подъ вмянемъ 
сильнаго сдавлен!я между верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ, по причин 
котораго иначе монетный кружекъ увеличивался бы въ даметр$, получалъ 
бы несовершенный отпечатокъ и сверхъ того терядь бы правильную круг- 
лую форму. Это всегда имфетъ м$сто въ монетахъ, относящихся кь преж- 
нимъ вЪкамъ, и иногда въ монетахъ истекшаго столЪтя. Передъ чекан- 
кою и во время ея верхшй край 
печатнаго кольца возвышается 
надлъ выгравированною поверх- 
ностью нижняго штемпеля н$- 
сколько болфе, ч$мъ на толщину 
монетнаго кружка; при восхож- 
дени же верхняго штемпеля посл 
удара либо подымается и нижЕЯя 
штемпель, либо опускается кольцо, 
такъ что отпечатанная монета вы- 
холитъ изъ кольца и можеть быть 
отодвинута въ сторону. Въ то 
время какъ верхний штемпель вновь 
начинаетъ опускаться, всф части 
машины возвращаются въ прежнее 
положене и въ кольцо можетъ 
быть положенъ новый монетный 
кружокъ. р. 
| До сихъ поръ мы подразум$- = 

вали печатное кольцо состоящимъ = 
изъ одной части. Такъ какъ мо- 5 
нетный кружокъ долженъ входить 98 
въ печатное кольцо и поелЪ че- 
канки вновь выходить изъ него нь 
въ вил монеты, то отсюда слЪдуетъ, 1519. Гуртильный станокъ Джонса нЪм. оруж. и 
что цфльное печатное кольцо елу- ыы 

житъ лишь для чеканки такихъ 

монетъ, которыя должны имЪть либо гладкаЯ или зазубренный бортъ, либо бортъ 
съ углубленной надписью. Для монетъ, бортъ которыхъ‘долженъ получить вы- 
пуклое украшен!е или надпись, какъ это имЗетъ мЪето у французскихъ, бель- 
йскихъ и испанскихъ монетъ (см. выше), примзняется. печатное кольцо, со- 
стоящее изъ трехъ частей. ПослБдюя съ внутренней стороны углубленно вы- 
гравированы и обхватываютъ каждая одну треть окружности монетнаго кружка. 
Углубленя при чеканк$ монеты выдавливаются въ видЪ выпуклостей. При 
поднят верхняго штемпеля эти три части печатнаго кольца. подъ вмявшемъ 
пружинъ нЪеколько расходятся, такт что монета свободно можетъ выйти изъ 
него. Поэтому это печатное кольцо называется разжимнымъ. 

Вкладыван!е монетныхъ кружковъ въ печатное кольцо въ старыхъ чеканныхЪ 
станкахъ производилось отъ руки, въ новфйшихъ же станкахъ устраивается ме- 
ханическая подача, которая закладываетъ монетный кружокъ въ печатное коль- 
цо, а готовую монету выбрасываетъ въ рядомъ стояпий прлемникъ, такъ что ра- 
бочему остается только подавать кружки къ подач? и убирать готовую монету. 
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Срокъ службы чеканныхъ штемпелей весьма различенъ. Иногда они 
разбиваются уже при первыхъ чеканкахъ, друпе садятся, то есть вслЪдетв!е 
несовершенной или недостаточно глубоко распространившейся закалки полу- 
чають углубленя. Если штемпель не разбивается и не садится, стало 
быть долго служить, то все же онъ не только теряетъ блескъ, но и 
р$зкость чекана, такъ какъ края углубленной гравировки округляются. 
Одна и та же пара штемпелей въ среднемъ выдерживаеть около 20,000 до 
60,000 чеканокъ, смотря по величинЪ и свойствамъ монеты, прежде чЁмъ 
они должны быть оставлены, какъ негодные. Лучниие штемпеля иногда вы- 
держиваютъ 300,000 и даже 500,000 чеканокъ, что, конечно, должно быть 
признано изъ ряду вонъ выходящей производительностью. 
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1550. Чеканная машина стариннаго устройства. 


Производство чеканныхъ штемпелей ведется слфдующимъ образомъ. 
Прежде всего въ увеличенномъ масштабЪ изготовляется восковая модель, 
большей частью съ выпуклой гравировкой (какъ на готовой монетф, но безъ 
опушки). Съ восковой модели снимается отливкой гипсовая модель, а съ 
послБдней формовкой и отливкой чугунная модель. Нослфдняя закр$пляется 
на концЪ вала, а подлежаний гравировкЪ стальной брусокъ закрфпляется на 
концБ другого, параллельнаго первому, вала. Когда машина пущена въ 
ходъ, то оба вала вращаются равномЪрно, въ то время какъ находящийся 
на рычаг штифтъ надавливается на средину модели и передвигается по- 
степенно оть средины къ краю, описывая на модели путь спиральной 
формы съ малымъ ходомъ и, слфдуя ея выпуклостямъ и вогнутостямъ, дви- 
гаетъ рычагь взадъ и впередъ. Эти движеюшя рычага вь уменьшенномъ 
вид передаются находящемуся на его другомъ плеч р$зцу, который, опи- 
сывая на стальномъ брускВ уменьшенную спираль, боле или менфе глубоко 
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въ него врЪзается и снимаеть съ него тонкую стружку. ШПослЪ многократ- 
ной обработки бруска, при чемъ рычагъ каждый разъ нажимаетея нфеколько 
сильнфе, на немъ получается уменьшенное изображене модели. Недостаю- 
пця боле тонюмя лини получаются гравированемъ оть руки съ соблюде- 
вемъ величайшихъ предосторожностей. Этотъ чеканъ обыкновенно бываетъ 
выпуклымЪ, потому что его легче гравировать, чфмъ углубленный чеканъ. 
Штемпель обтачивается на слабый конусъ, а на конц® на сильный конусъ, 
затьмъ хорошо закаляется и окружается жел$зной обоймой. 

Такъ какъ чекан- 
ные штемпеля долж- 
ны им$зть углубден- 
ную чеканку, то по 
первому штемпелю 
долженъ быть изгото- 
вленъ второй штем- 
цель, что достигается 
слфдующимъ — обра- 
зомъ. Первый штем- 
нель вставляется въ 
нижшШй конец винта 
вышеописанной штам- 
повальной машины 
(винтового пресса, 
рие 1550), въ новЗй- 
шее время успещаль- и о 5 \ 
наго ручного винто- |: —= р — а 
вого пресса(рие. 1551, Е —ю”ю» Нин ТИ 
называемаго „зенк- 
веркомъ“, и вмЗето = _— _ 
монетнаго кружка = 
вкладывается мягюй = 
стальной брусокъ фор- ==. ЕЕ Е = 
МЫ ри С. И ^ Бо И 1 ^ 53. ЕЕ ЕН ЕЕ ИНН СЕНЕ ИЕ ЕС НЕВЕИЕ "НЕЕ 
При многократно по- 1551. Зенкверкъ . Л. Шулера въ Геппингенцъ. 
вторенномъ опускан1и 
винта штемпель постепенно переносить свою чеканку на стальной 
брусокъ, и именно въ обратномъ, то есть углубленномъ видф. эта работа, 
называемая „выбивашемъ“, требуеть большой тщательности и опытности, 
для избфжаюя трещинъ въ первомъ штемпелЪ. По стальному бруску могуть 
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1552 1553 1554 1555 1556 1557 
1552—1558. Производство чеканкой штемпелей. 


быть производимы только легке, но очень часто повторяемые удары, кото- 
рые весьма постепенно углубляютъ чеканку на брускЪ. ПоелЪБ каждыхъ 7 
или 8 ударовъ брусокъ становится твердымъ и хрупкимъ, почему онъ лол- 
женъ быть нагрфть и тфмъ едфлань мягче, прежде чБмъ работа будетъ про- 
должаться. Вогда углубленный отпечатокъ на стальномъ брускЪ, наконець, 
готовъ, то посл$дый имфеть видь приблизительно, какъ на рие. 1554, при 
чемъ углубленный отпечатовъ (показанный пунктиромъ) окруженъ высокимъ 
бортикомъ. Этоть бортикъ стачивается и поверхность штемпеля отшлифо- 
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вывается на мфдномъ кружк$ съ наждакомъ, волфдетве чего второй штем- 
пель получаетъ видъ, какъ на рис. 1555. ЗатЪмъ на поверхности штемпеля 
произведенемъ круговыхъ лин!й и радированемъ намфчается м%Ъсто для над- 
писи и бортовыхъ кружковъ. оатфмъ твердыми стальными пунсонами выби- 
ваются буквы и кружки. Для образован!я атрики (пояска у борта) штех- 
пель у борта такъ стачивается, что кружки сохраняются вполнф (рис. 1556) 
или же лишь отчасти (рис. 1557). ЗатБмъ штемпель съ большой осторожно- 
стью закаляется и отпускается на желтомъ цвЪфтф, тогда онъ готовъ къ упо- 
треблен1ю. 

Гакъ какъ однако изготовлен1е этого штемпеля сопряжено съ большими 
расходами и ОНЕ можетъ разбиться пожалуй при первой же чеканкф, то 
этоть штемпель не употребляется для чеканки, т$мъ бол$е, что монеты не 
должны получаться въ точности всф одинаковыми. Обыкновенно имъ поль- 
вуются, какъ образцовымъ штемпелемъ, то есть съ его помощью изготов- 

ляютъ еще трей штемпель съ 
т И о р М) Чон выпуклой чеканкой, такъ назны- 
ит А ТУ — ваемый модельный штемпель. При 
помощи этого штемпеля опять 
выбиванемъ получаются соб- 
ственно чеканные  штемпеля. 
Чеканные штемпеля по изготовле- 
ни приводятся къ надлежащей 
формЪ по рис. 1558 и закалива- 
ются. Они тогда одинаковы съ 
образцовымъ штемпелемъ и слу- 
" ШИ: № ° { жать для чеканки. Котда чекан- 
Са ив В } ный Штемпель изнашивается, то 
ы РР ь съ ПОМОЩЬЮ модельнаго штем- 
пеля изготовляется новый чекан- 
ный штемпель, такъ что образцо- 
вымъ штемпелемъ не приходится 
РЕ и пользоваться. Еели въ странЪ 
1559. Чеканные прессы. находится н$ёеколько монетныхъ 
дворовъ, то образцовый штем- 
пель обыкновенно хранится въ главномъ монетномъ дворф. 

Вышеописанная штамповальная машина пли ручной винтовой прессъ 
(рис. 1550 и 1551) не безопасны для рабочихъ и въ опрелфленное время мо- 
гутъь отчеканить только весьма ум$ренное количество монетъ. Для повыше- 
ня производительности винтовой прессъ приспособили для механическаго 
привода, какъ это показываетъ изображенный на рис. 1475 чепанный ста- 
нокъ Л. Шулера въ ГёппингенЪ. Винтовой шииндель вместо водила снаб- 
жень маховикомъ 6 и можеть быть поднять и опущенъ или остановленъ 
съ помощью приводнаго вала с слфдующимъ образомъ. На валу с съ лфвой 
стороны находится неподвижный и подвижный ременные шкивы 4, изъ ко- 
торыхъ посл$днй, когда прессъ не работаетъ, все время вращается рем- 
немъ. Вогда сидящ!И въ углублеши перелъ машиной рабочй поднимаетъь 
штангу Йй и передвигаеть ее влфво и тёмъ переводить ремень съ подвиж- 
наго шкива на неподвижный, тогда ремень приводитъ во вращене валъ с. 
Посл дей можеть передвигаться вдоль своей оси, такъ что по желан!ю къ 
маховику 6 можетъ быть нажать одинъ изъ фрикщонныхт диековъ е или {. 
Передвиган1е вала с производится рабочимъ съ помощью рукоятки 1, штанги 
& и колфнчатаго рычага и. Когда рукоятка $ перемфщается внизъ и велёд- 
стве этого л5вый фрикщонный дискъ е нажимается къ маховичку 6, то по- 
слВдНЙ захватывается велЪдетве тренйя, и винтовой шпиндель а опускается 
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внизъ. При перем$щени же рукоятки $ вверхъ и при нажим В, велфлетв!е 
этого, на маховичекъ 5 фрикпоннаго диска ], маховичекъ вращается въ про- 
тивоположномъ направлении и винтовой шпиндель поднимается вверхъ. Чтобы 
винтовой шпиндель а не опускался слишкомъ низко и не подымался слиш- 
кОМЪ Высоко, штанга & снабжена двумя переставляющимися кулачками И, о 
которые плечо поперем$нно ударяется поползушкою т въ соотвЪтетвую- 
ний момевтъ. 

Вселфдетв1е этого тотъ или другой фрикц1онный дискъ е или } удаляется 
отъ маховичка, такъ что онъ уже бол$Бе не вращается, но остается непод- 
ВИЖНЫМЪ. 

Этотъ винтовой прессъ все таки имфетъ слишкомъ малую производи- 
тельность для фабрикащи монетъ, пригоденъ поэтому только для выбиваня 
чеканныхъ штемпелей аж 
и для чеканки монетъ и 
или тому подобныхъ 
предметовъ, которые 
во время чеканки н$- 
сколько разъ должны 
быть отжигаемы, пока 
че получатъ выпуклаго 
отпечатка. 

Для чеканки мо- 
нетъ, которыя должны 
быть отпечатаны съ 
помощью одного на- 
жима Д. Ульгорнъ въ 
Гревенбрайх$ — близъ 
Ахена придумалъ сЕОЙ 
рычажный пресеъ, ко- 
торый съ 1817 г. пПо- 
всюду получилъ ра- 
спространенме. Между 
обоими штемпелями сэ- 
лазки помфшаютъ под- 
лежапийчеканк? монет- 
ный кружокъ, причемъ 
предварительно сбра- Е 
сываютъ готовую от- 1560. Чеканный прессь Людвига Леве и Но. въ БерлинЪ. 
чеканенную монету, ко- 
торая освобождается посл опусканя внизъ печатнаго кольца. Трудъ 
рабочаго сводится лить къ наполненю кружками высокой трубки 
(рис. 1560) и убираню готовыхъ монетъ. Машина снабжена приспособле- 
шями для устранен1я поврежденй, могущихъ произойти вел$детве того, что 
салазки совершенно не подадутъ кружка или введуть его въ печатное кольцо 
неаккуратно, или же оттого, что отпечатанная монета не выпадаеть и на 
нее ляжетъ новый кружокъ. Въ подобныхъ случаяхъ машина самостоятельно 
моментально останавливаеть движен!е. Важное приспособлене въ этой ма- 
шинЪ состоитъ въ томъ, что нижн!йЙ штемпель въ моментъ чеканки слегка 
поворачивается вокругь своей вертикальной оси, что весьма способствуетъ 
рфзкости отпечатка и на что требуется гораздо меньшее усилле, такъ какъ 
металлъ вслфлетв1е этого вращен1я нижняго штемпеля въ н%которомъ родз 
винтообразно вводится въ углублемя. Рычажный прессъ доставляетъ совер- 
шенно правильныя монеты, что при прежнихъ винтовыхъ прессахъ далеко 
не достигалось, такъ какъ водило можетъ двигаться съ различною силой. 
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Такъ какъ при каждомъ оборот$ главнаго вала отчеканивается одна монета, 
то является возможность регулировать производительность машины въ из- 
вфстныхъ нредфлахъ, увеличивая или уменьшая ея скорость. Одинъ рычаж- 
ный прессъ печатаеть въ минуту 40 до 45 монетъ большихъ разм$ровъ, 
или 50 до 55 среднихъ или 60—70 меньшихъ монетъ. Чеканный станокъ 
требуетъь меньше м%ста и болЪе легкаго фундамента, ч5мъ старый винтовый 
прессъ. Слфдуетъ еще замфтить, что фирма Д. Ульгорнъ съ 1878 г. закры- 
лась и ея чеканный станокъ съ н®которыми измфневями строятъ друмя 
фирмы, между ними Людвигъь Лёве и К»., акщонерное общество въ Берлин 
КУ’, Луизъ Шулеръ въ Гёппинген$. Послфдняя машина отличается тЪмЪъ, что 
Ульгорновское предохра- 
нен1е чеканныхъ штемпе- 
лей отъ повреждений, ока- 
завшееся невполнЪ дости- 
гающимъ цфли, зам$нено 
новымъ. Въ случа про- 
исходящихъ ошибокъ оно 
не останавливаетъ маши- 
ны, а производить только 
расцфилен1е между чекан- 
нымъ штемпелемъ и глав- 
нымъ валомъ машины. 
Именно, слегка наклонен- 
ный шШатунъ, соединяю- 
пой валъ съ кол нчатымъ 
рычагомъ сверху справа 
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(если смотр$фть сзади, то 
слЪфва), состоитъ не изъ 
одной части, но изЪ двухъ, 
которыя во время каж- 
даго оборота вала одинъ 
разъ сцфпляютея на ко- 
роткое время, чтобы пе- 
редать давлен!е верхнему 
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= штемпелю. ВЗъ остальное 
время обф части могуть 
быть произвольно сдвига- 
емы и раздвигаемы. Когда 
происходять  указанныя 
ошибки, тогда части ша- 
туна не сцфпляются и верхв1й штемпель не испытываетъ давлешя. ЁВромЪ того, 
машина на валу имфетъ, взамфиъ Ульгорновекаго сцфиленя съ помощью 
цапфъ, сцфилене съ помощью трен1я, которое въ каждый моменть безъ 
толчка можетъ быть установлено и устранено для пуска машины въ ходъ 
или ея остановки. 

Нри чеканк$ тонкихъ монетъ Ульгорновская машина обнаруживаетъ 
извЪстные недостатки. Отпечатанная монета, именно, довольно плотно дер- 
жится въ печатномъ кольцЪ и требуетъ извфетнаго усимя для выдавливан!Я, 
поэтому легкая монета при освобождении подбрасывается вверхъ. Происхо- 
дящее при этомъ сотрясен1е легко можетъ повлечь за собой подбрасыване 
слфдующаго тонкаго кружка изъ подающаго стакана, вмЪсто его паденя въ 
печатное кольцо, и произвести искаженный отпечатокъ. Для устраненя 
этого недостатка Луизъ Шулеръ въ ГёппингенЪ въ новфйшее время строить 
свою патентованную машину для чеканки тонкихъ монетъ, изображенную 
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1561. Чеканный прессъ Л. Шулера въ ГеппингенЪф. 
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на рис. 1561. Она представляетъ двойной рычажный прессъ, то есть, кромБ 
верхней пары колёнчатыхъ рычаговъ аб для верхняго штемпеля, имЪетъ 
еще нижнюю пару колфнчатыхъ рычаговъь для нижняго штемпеля. Посре- 
динф между обфими парами кол$нчатыхъ рычаговъ находится круглый по- 
воротный столикъ с съ восемью печатными кольцами; поверхъ него нахо- 
дится небольшая крышка съ общимъ загрузпымъ стаканомъ & спереди. Къ 
каждому печатному кольцу принадлежить податель, который сзади входитъ 
въ кривой выр$фзъ крышки, такъ что при вращении стола онъ вращается 
ямфет$ съ нимъ и скользить при этомъ вдоль направляющаго вырЪза, за- 
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тфмъ выталкиваетъь изъ стакана 4 монетный кружекъ и заставляетъ его па- 
дать въ печатное кольцо, послЪ чего возвращается обратно. Чтобы кружокъ 
не выпадалъ изъ печатнаго кольца, когда оно устанавливается надъ отвер- 
стемъ подстольной доски между верхнимъ и нижнимъ штемпелемъ, надъ 
отверстемъ въ доскЪ находятся дв$ полукругло-вырфзанныя лежапая другъ 
противъ друга задвижки, принимаюцйя монету. ОнЪ сжимаются пружиной, 
оставляя между собою отверст1е меньшнхъ размфровъ, чЁ$мъ какое требуется 
для прохожденя кружка. Выр$зы задвижекъ книзу имфютъ конусность и 
поэтому даютъ возможность нижнему штемпелю при поднятии развести за- 
движки и привести кружокъ въ средину печатнаго кольца, чтобы отпечатать 
его въ соедипенши съ верхнимъ штемпелемъ. ЗатЁфмъ верхый и нижий 
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штемпель расходятся и освобождаютъ столикъ с, который вращается такимъ 
образомъ, что ближайшее сл$дующее печатное кольцо съ находящимся въ 
немъ кружкомъ устанавливается надъ отверстемъ подетольной доски между 
верхнямъ и нижнимъ щтемпелемъ. Столикъ се получаетъ свое вращеме отъ 
вала е и видимой втулки съ криволинейнымъ вырфзомъ | съ помощью иду- 
шей внизъ рычажной передачи 9й, нижняго горизонтальнаго валика и си- 
дящаго на немъ сл$ва прямого рычага @, горизонтальной штанги { впереди 
столика и съ помощью храповичковъ, изъ которыхъ одинъ 7 вращаюпийся 
столикъ подвигаетъ толчками, а другой удерживаетъ его во время чеканки. 
На станкБ надъ столомъ находится слегка искривленный вращаюнцийся ры- 
чагь 7, который посрединф связанъ съ салазками верхняго штемпеля и 
на своемъ концЪ (на рисункЪ спереди) несетъ выталкиватель р. При опус- 
кани верхняго штемпеля выталкиватель р входитъ въ находящееся подъ 
нимъ печатное кольцо и выталкиваетъ изъ него отпечатанную въ немъ мо- 
нету. Носл$дняя падаетъ тогда въ желобъ +, не будучи въ состояни 
подпрыгнуть. 

Если случайно въ печатномъ кольцф не оказалось бы кружка, то ма- 
шина не останавливается, Подобно Ульгорновской, но нижюй штемпель, 
велфдетв!е особаго приспособлен1я при движении нижней пары кол$нчатыхъ 
рычаговъ, остается въ удаленйи оть верхняго штемпеля, такъ что оба штем- 
пеля совершенно не могутъ соприкасаться или получить повреждение. 
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Встряска иглъ. 

Вуда апиаратъ 62. 

Вытяжка сосуловъ 156. 

Выдавливан!е кружковъ 608. 

Вязкость 115. 


Габрехтъ Исаакъ и 1осся 511. 
.Гаекъ ковка 214. 

Гаечный прессъ 213. 
‚.Газенклеверая прессъ 209. 

— винторфзный станокъ 218. 
Галилей 512. 

Галля цЪпь 266. 

Галльштадта раскопки 230. 
Гальванизированте 146. 

Ганке станокъ 234. 

Гантшъ Гавсъ 328. 

Гардера часы 526. 

Гаррисона хронометръ 521. 
‘Гартманъ 199. 
| Гастафаретъ 369. 


Гатлинга пушка 386. 

Гвозди 191. 

Гедике эакалочный прессъ 294. 

Гекмана трубы 273. 

Гевкеля ножницы 252. 

Генкеля молоть 19. 

Генкеля хвостовый молотъ 236. 

Генлейнъ Петръ 434, 510. 

Герберца вагранка 57. 

Геснера способъ. 

Гетца винты 454. 

Гиберни Лоренцо 584. 

Гидравлическая клепка 111. 

Гидропневматическая пушка Арм- 
стронга 403. 

Гильдесгейма находка 567. 

Гильотинныя ножницы 157. 

Гильоширован1е 555. 

Гинтля часы 528. 

Гиршау Вильгельмъ 009. 

Гладилки 66. 

Глазокъ волочильной доскя 200. 

ГнЪзда 25665. 

Гольбейнъ Гансъ 587. 

Гольтимидта способъ 14. 

Горнъ 6, 7. 

Готовальня 318. 

Готчкисса оруд!е 388. 


‚ Гоффрированное желЪзо 51 


Грагама зац$плен!е 518. 
Гребенка 214. 
Гритцнера формовальная машина 78. 


' Гру: она гранаты 381. 
Грунтъ 555. 


Гунтеманъ 117. 
Гуртильный становъ 61]. 
Гюбнера ножницы 149. 
Гюйгенсъ 514. 


Далена молотъ 21. 

Далена универсальный станъ 48. 
Дамаскировате 117. 

Дамасская сталь 117. 

Дели обсерватор[я 503. 
Декоративяыя ЦЪпи 167. 

Делиля нарЪ%зка 228. 

Дельвинъ 411. 

Денисона зац плеше 527. 
Депозитные ящяки 178. 

Джерса колодцы 42. 

Джонса гуртильный станокъ 613. 
Динар!й 599. 


'Дистонъ 305. 


Дмитртй Пол1оркетъ 370. 
Довмонтъ 867. 

Драчевка 297. 

Дре Карлъ 329. 

Дрезденскаго банка камера 478. 
Дрейеръ 801. 

Дрейзе ружье 412. 

Дрозы Яковы 532. 


`Дукаты 602. 


Дурлахера оруд!е 403. 
Дурнгардъ 231. 
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Дусакъ 367. Колесные часы 508. Меджа свободное зацплене 521. 
Дэнлопъ 332. Колодцы Джерса 42. Мельница для шариковъ 281. 
| Колоколовъ литье 496. Меркур!й коньки 318. 
ЕгипетскЙ замокъ 430. Колпинекй заводъ плиты 128. Мертенеса способъ 146. 
Единороги 877. Кольта револьверъ 426. Металлическая ванна 122. 
Бамотть 277. Кольца безъ шва 157. Металлодавильное дЪло 158. 
Жапи 224. Кольцо печатное 619. Метчикъ 214. 
Келфзная мебель 480, _| Колючая проволока 174. | Механизмъ 91. 
Желзнодорожныхь колесъ изго- Комаръ 150. Милльнера шкапъ 457. 
товлене 31. Комбинащонные замки 447. Мимунгь 231. 
Женевск!я фабрики красокъ 561. Компенсащя 528. Минье пули 411. 
Жеребейка 60. Коническ1я трубы 274. Митральеза 387. 
Жермены 591. Контрольные часы 527. Мишо 330. 
Жесть черная 44. Коньки 314. Моделей 109. 
Жестяника работа 159. Кордированная проволока 545. Молоть паровой 14. 
Жильбертъ 598. Корлать Томасъ 233. Монетное дфло 595. 
Корлисса шкапъ 470. Мониторъ 381. 
Загибка листовыхъ краевъ 152. Корме машина 206. Монсъ Медъ 375. 
Задвижная дверь 413. — | _Корытообразное желЪзо 51. Мореходные часы 524. 
Задержка замка 4365. Космосъ моторъ 361. Мосина ружье 423. 
Зажимъ подвижной 226. Коетыли 191. Муарирован!е 145. 
Закалка стали 119. Косы 256—257. Муфель 121. 
Закалочныя трещины 123. Коха молотъ 1383. | Мушкатеры 410. 
Закр плен1е головокъ булавокъ | Крагъ-Горгенсона ружье 420. Мюллера напильникъ 318. 
189. Кремневый курокъ 409. 
Заклепки 207. Кровати желЪзныя 482. Наги Сцпенть Миклосъ 550. 
Залинскаго динамитная пушка 407. | Кровать шкапъ 484. Накладки 541. 
Замки 430. Кринка ружье 414. Напильники 295. 
Эамурованные шкапы 472. Кромера замокъ 445. НарЪзокъ типы 226. 
Заострене пилъ 288, 291. Круговыя ножницы 286. Насталиване 127. 
Запальная трубка 405.. Круппа броневыя плиты 45, отлив- | Нас$чка напильниковъ 301. 
Затворъ 389, 391. ки 80. Наточка булавокъ 189. 
Затворъ ножа 250. Крупповеыя пушки 381, затворъ | Натяжной станокъ 202. 
Затворы пушечные 383. 383, граната 389. Негилинъ 23. 
Заточка концовъ игль 176. Кузнечная работа 140. Неттльфольдтьъ 224. 
Зейсса вЪсы 609. Кузнечный горнъ 4. | Несгораемые шкафы 459. 
Зеленоватое золото 536. Кузница 8. Никкель 500. 
Зенкверкь Шулера 615. Кулеврина 376. | Нижне-Салдинская машина 27. 
Златоустовсюй заводь 117. Куртць Францъ Г 330. Ножницы 148, 246. 
Золотыя и серебрянныя издЪмя | Кусинсюй заводъ 54, 15. Ножъ 229. 
533. Кюньо 329. — Нэсмита молотъ 14. 
зубила напильниковыя 300. | 
Зубильныя пилы 292. Лагиттъь 380. Обварка 270. 
Зульцера литейная 83. Лакироване издЪъл 148. Обкатка иглъ 180. 
Ларчикъ для драгоцфнностей 470. Ободья велосипеловъ 348. 
Иголокъ производство . 176. Лассо 360. Обойные гвозди 206. 
Игольчатое ружье 412. Лафетъ 395. Обр$зка проволоки 177. 
Изерлонъ 176. Лебеля ружье 18. Обтюраторъ 383. 
Имбертъ и Леше 265. Леве ружье 417. ОбуховскЯ заводъ 45. 
Индйеве часы посохъ 505. Лерой Пьеръ 524. Овендонъ 329. 
Испытан1я шариковъ 283. Леупольда механика 94. ОвчинниковЪ 595. 
| Лефоше револьверъ 426, ружье 428. | Огненные часы 508. 
Тосифъ 5935. Ли магазинь 413. Огнестр$льное оруж!е 314. 
| ЛидШская монета 595. Одноколесный велосипедъ 3593. 
Кавалли 380. Лиможская эмаль 557. | Ожерелья 568. 
Кайзеръ Фридрихь 180, 191. Линдера ножницы 248. Оконная эмаль 562. 
Калибровка валковъ 40. Линднеръ Тоаннъ 329. Оловянное литье 497. 
Кане пушки 394. Листовъ грокатка 43. Ону кладь 595. 
Кантонск1е часы 506. Литейная корка 550. Опока 65. 
Капитена сверл. станокъ 102. Литейное дзло 553. Оружие 364. 
Каратьъ 5386. Литье колоколовь 496. Отбой 131. 
Карла Великаго часы 507. Личникъ 432. Отжигъ проволоки 201. 
Кармаршъ Карль 1183. Локъ Ко 269. Отпускъ стали 128. 
Карпентера опыты 358. Лорентца пуля 412. Отражательная печь 5, 56. 
Картечь 378. Лотокъ игольный 185. Охотничье ружье 428. 
Каслинсюй заводъ 54, 75. Лужен!е 145. 
Качаюпийея молоть 137. Лукь 367. Цанцырная цЪнь 268. 
Квадратное желЪзо 42. “Лыжи 314. Панцырь 372. 
Кистень 366. Льва УГ военная инструкщя 196. Цатина 498. 
Китайск замокъ 431. Людерсь Ричардъ 332. Цаяльникъь 128. 
Китайсюй молотъ 133. | Недаль велосипедная 355. 
Китайск!й наборъ для Ъды 233. Магнусъ проф. 379. Пережегъ стали 118. 
Китайское времяисчислевще 506. Максима Норденфельдта пушки | Церекалъ стали 118. 
Китайское литье 57. 395. Церекатная печь 42. 
Китайское серебро 603. Малмеди панцырныя пЪпи 268. Пермскй заводъ 382. 
Клейнау замокъ 441. Малмеди болтовая машина 194, для | Перочинный ножь 243. 
Клемента крюкь 518. проволочныхЪ гвоздей 204. Перья 165. 
Клементъ Глад!аторъ 332. Маннесмана прокатка 273. Цескоструйный приборъ 19. 
Клепеидра 508. Маннесманъ Рейнгардтъ 296. Цесочные часы 508. 
Клещи 116, 141. Маннлихера ружье 419, Цетерсенъ, Гумберъ и Ко. 335. 
Клинки больше 255. Маннгардта занц$плеше 527 Цечатное кольцо 617. 
КлинковЪ вырЪзка 236. Марра Вильяма шкафъ 450. Цибоди ружье 414. 
Клиффордъ 191. Марсельсв!е курганы 251. Пика 366. 
КлЪточная эмаль 557. Массовая фабрикащшя 102. ЦПилумъ 366. 
Клуппъ 215. Маузера ружье 415, 430. Пилы 284. 
Ковки техника 45. |. — карабинъ 425. Пинера револьверъ 427. 
Кодолича переносный сверлильный | Машиностроене 91. Ца лечь 61. 
станокъ 29, 108. Маятниковые часы 512, 516. Плакирован!е 146. 


Кожухъ денежнаго шкафа 453. Мебель жел$зная 480. Платиновая монета 603. 
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Нлацъ Викторъ 263. 
Плашки 215. 
Пневматическ!е часы 530. 
Подковные гвозди 196. 
Полковъ изготовлен:е 142. 
Подшипники велосипедные 342. 
Ползунова машина 95. 
Нолирован!е иголокъ 198. 
Половики проволочные 173. 
Полуда 159. 

Поммеровекй шкаф> 589. 
Портняжныя ножницы 253. 
Посохь - часы 565. 
Посселя косы 257. 
Почвенная формовка 65. 
Правило 66. 

Правка издВл 124. 
Праща 367. 

Прессован1е трубъ 276. 
Пресеъ ковочный 283. 

— пароводяной 28. 

— штамповальный ‘28, 
Приводный молотъ 475. 
Припой 128, 549. 
Пр1емникъ 557. 

Проба монеты 604. 

Пробивка дыръ иголокъ 188. 
Проволока катанная 43. 
Проволочныя издфмя 168. 
Прокатка гвоздей 195. 

— проволоки 199. 

— НИЛЪ 288. 

—- шариковъ 278. 
Прокатной станъ 35. 
Протекторъ замокъ 444. 
Пунсоны 541. 

Пушечная бронза 492. 
Пушки 375. 


Разводка пилъ 292. 

Разъемныя цЪпи 269. 

Райпутана 265. 

Ракеты 408. 

Рама велосипедная 386. 

Рамныя ножницы 150. 

Рамсесъ И 365. 

Раскатка трубъ 275. 

Расковка пилы 285. 

Раффинированная сталь 116. 

Рашпиачь 297. 

Ребристыя трубы 274. 

Реверсивные валки 37. 

Револьверы 425. 

Регулирован!е хода часовъ 516. 

Реддичь 186. 

Редтенбахеръ 1153. 

Рейе опыты $379. 

Рейнскаго банкферейна кладовая 
4.78. 

Рейсфедеръ 334. 

Рейхенбаха опыты 379. 

Рекань 379. 

Рело Францъ 91, 118. 

Рельсовъ прокатка 40. 

Ремедтумъ 604. 

Ременный молотъ 133. 

Ремингтона ружье 415. 

Рентгенъ и Сабинъ 248. 

Ренусъ подшипникъ 352. 

Ригель 435. | 

Ризлера зацъплен1е 598. 

Ризлера маятникь 5283. 

Римеве часы 506. 

Римск#@ замокъ 432. 

Рифлеръ 323. 

Рихтоване 124, 

Риччюли 512. 

Роверъ 338. | 

Рожера гвоздильная машина 203. 

Роликь прессованный 163. 

Рольный станъ 185. 

Ромбичесвя ручки 241. 

Ртутный маятникъ 5283. 

Ручное огнестр$льное оруже 408. 

Ручное оруж!е 565. 

Рычажныя ножницы 149, 150. 

Р%закь 260. 

Р%зные гвозди 198. 

Р®шетчатые листы 160. 


Сабельный клинокъ 280. 


Садовая мебель 487. 

Садовыя ножницы 247, 

Самуда верфь 351. 

Сапожный гвоздь 198. 

Сахарные ножи 256, 

Сварка 126. 

Сверло американское Морзе 339. 

Секретные замки 448. 

Семилоръ 493. 

Сердечники 67. 

Серьги 570. 

Сжатымъ воздухомъ передача 132. 

Сиглосъ 596. 

Сименеъ и Гальске 111. 

Сито барабанное 161. 

Скоблильный ножъ 608. 

Слесарные инструменты 130. 

Слона станокъ 224. 

Смитъ и Вессонъ револьверъ 427. 

Смзшанная эмаль 557. 

Снаряды 378. 

Снейдера ружье 414. 

Солнечные часы 503. 

Сольдъ 600. 

Сортаментъ русск метрический 43. 

Сортировка шариковъ 283. 

Составной напильникъ 009. 

Сошникъ 397. 

Спаиван1е 128. 

Спенсера карабинъ 416. 

Спирали для булавочныхъ голо- 
‚воОкКЪ 189. 

Спиральная сварка 270. 

Снитальскаго ружье 412. 


Спицы велосипедныя 348. 


Спицы 186. 


.| Сталь 114. 


Станины прокатныя 35. 

Статеръ Дарейкоеъ 596. 

Стержневой маятникь 523. 

Стерлингъ 601. 

Стефанъ, Витте и Ко въ ИзерлонЪ 
185. 

Столики умывальные 490. 

Столовый ножъ 234. 

Столы прокатные 38. 

Столы для операций 486. 

Страсбургекаго собора часы 510. 

Стрижка овецъ 249. 

Ступенчатые валки 4$. 

СЪти проволочныя 171. 

Сюжеръ аббатъ 580. 


Талеры 602. 
Тамбурныя иглы 186. 
Таушир.ване 373. 
Тетрадрахма 597. 
Тигель 59. 

Тисье металлъ 498. 
Топоръ боевой 961. 
Точильный камень 239. 
Трамбовка 69. 
Транспортиръ 329. 
Трассирпунеонъ 554. 
Трещетка 5483. 

ТГр1о станы 37. 
Трубы 269. 


Ударникъ пневматическЯ 139. 


| Углерода вляне на свойства ста- 


ли 115. 
Уколачиван!е 551. 
Ульгорна прессъ 617. 
Универсальный станъ Делена 43. 
Упаковка булавокъ 190. 
Уравнитель 524. 


Фальцовальная машина 155. 
Фальцовка трубы 271. 
Фарфлеръ Стефанъ 329. 


| Фарфоровыя шляцки гвоздей 207. 


Феофилъ монахъ 559. 

Ферферсъ Джонъ 329. 

Феттерли ружье 415, 446. 

Фибула 569. 

Фигурные часы 526. 

Фигурныя полосы Маппзё8 9$ & (951. 
Филигранная работа 545. 


623 


Филиппъ 193. 

Фишеръ Филиппъь Морицъ 330. 
Фишеръ Фридрихъ 3178. 
Ф1оравенти 377. 

Флорины 602. 


 ’Формовка 63. 


Формовочный прессъ 76. 
Фреза 109. 

Фрелихъ Навелъ 356. 
Функе Вильгельмьъ 212. 
Фунть артиллермевй 377. 
Фурмы 57. 


Халькоеъ 597. 

Хвостовой молоть 131. 
Химичесве нанцыри 456, 
Хирамъ Максима ружье 424. 
Холодная пила 293. 
Хорсабадев1я раскопки 284. 
Хрисокалькъ 498. 

Хронографъ 449. 
Хронометровое зац$плене 522, 


Царь-пушка 377. 

Цейнеръ Густавь 1183. 

Ценса мащина 305. 

Центрировка колецъ 348. 

Центроб$жная отливка 72. 

Цилиндровое зацзплене 521. 

Циммерманъ 109. 

Цинка литье 497. 

Циркуль 318. 

Цулуога 556. 

ЦЗльно-р$5шетчатый металльъ 161. 

НЪпи 263. 

Ц$пная машина для закалки но- 
жей 250. 

Цпная пила 295, 

ЦЪпные снаряды 378. 

ЦЪплъ славянеюй 366. 

Цюрихсый съ$здъ 237. 


Часовое д$ло 502. 

Чебба замокъ 440. 

Чеканная машина 614. 
Чеканный прессъ Ульгорна 176. 
Чеканный прессъь Шулера 6.9. 
Чеканщикъ 541. 

Червякь 516. 

Черепанова паровозъ 95. 
Чертежи машинъ 100. 
Четверной молотъ 235. 
Четырехвалковые станы 39. 


Шаблонная формовка 72. 

Шарпъ и Биллинга трубы 278. 

Шартреке часы 504. 

Шары 277. 

Шатунъ большой 91. 

Щвалиге [0е. Вальт. 511. 

Шведевй молоть 133. 

Шхкивы штампованные 163. 

Шиллинга и Кремера станокь 220. 

Шиллингь 600. 

Шишки литейныя 69. 

Шланга гуттаперчевая 333. 

Щланги металлическя 276. 

Шлиперъ и Нелле цфпи 267. 

Шлифоване пилъ 285, круглыхъ 299. 

Шлифован!е шариковъ 280. 

Шлифован:е булавокъ 121. 

Щлифовка иголъ 179. 

Шлифовка клинковъ 2838. 

Плихтовальный напилокъ 297, 

Чвнипера замокъ 447. 

Шпатель 66. 

Шпильки 186. 

Шипиндель патроннаго станка 221. 

Шпиракъ рубчатый 160. 

Шоульки 141. 

Шрапнель 318. 

Шредера прессъ 316. 

Штамповальная машина Кайзера 
180. 

Штемпелей производство 616. 

Шуберта замокъ 445. 

ШЩулера гуртильный станокъ 611. 

Шулера зенкверкъ 615. г 


624 ИмевННОЙ И ПРЕДМЕТНЫЙ УКАЗАТЕЛЬ. 


Шулера чеканный прессъ 618. Электрическе часы 529. 
Шульца и Кнотте станъ 37. Электронъ ножъ 245. 
Элементы машины 92. 


._.. ] Эмалевая живопись 561. 
Щеки при изготовлении гвоздей 235 


'! Эмалировочная сода 561. 
Щить 372. Эмальирован:е 143. 
Эмаль 557. 
Эберсвальдь 197. Эргардта трубы 272. 
Эйзенхойтъ Антонъ 590. Эрленвейнъ 311. 


Эксцентренно обточенные валки 53. | Эрдманна станина 38. 


Юстировка 608. 


Ягенберга клуппъ 290, 
Якоби 111. 

Яккани Каэтано 326. 
Ямницеръ Венцель 555. 
Ямницеръ Христофоръ 590 
Ямочная эмаль 557. 
Японсюе-часы 514. 
Ящичные, замки 437. 
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